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(57) Abstract: The invention relates to a tool holder (10) for a tool that rotates about a rotational axis (D). Said holder comprises a 
clamping shaft (18 ), one end of which is provided with a clamping section (14) containing an opening (16) that is concentric with the 
rotational axis (D) and that receives a retaining shaft of the tool. At least one clamping surface is provided on the peripheral casing 
of the opening (16) for securing the retaining shaft of the tool in a press fit. According to the invention, an axial section of the tool 
holder (10) that forms an axial tensioning section (VA) has a tensioning assembly (20), which exerts a tensioning force (Vk) with a 
tensioning force component (Vk) that acts in the axial direction on the tool holder (10) at least during the operation of the latter (10). 

*Q (57) Zusanxmenfassung: Ein WerkzeughaJter (10) fur ein um eine Drehachse (D) drehbares Werkzeug umfasst einen Spannschaft 
(18), welcher in einem endseitigen Schaft bereich eine Spannausbildung (14) mit einer zur Drehachse (D) zentrischen Aufnah- 
meoffnung (16) zur Aufnahme eines Halteschafts des Werkzeugs aufweist, wobei am Umfangsmantel der Aufnahmeoffnung (16) 
wenigstens eine Spannflache zur Presssitzhallerung des Halteschafts des Werkzeugs vorgesehen ist. Erfindungsgemass weist der 
W Werkzeughalter (10) an einem einen 



/ Foriseizung auf der nachstcn Seite ] 



WO 2005/068118 Al J Dili IIHIIII II niUI Mil UK) Hill MI f II Ifllllll lllll UNI Hill Illl HIIID fill III! Oil 



AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, 
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, 
FT, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, 
KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, 
MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM, PG, 
PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SY, TJ, TM, 
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, 
ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fur 
jede verfugbare regionale Sckutzrechtsart): ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, 
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 
TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 



EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL, 
PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, 
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

ErkJarung gemaft Kegel 4.17: 

— Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv) nurfur US 
Veroffentlicht: 

— mit internal ionalem Recherchenbericht 

Zur Erldarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab~ 
kurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") amAnfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



axialen Verspannungsabschnitt (VA) bildenden Axialabschnin eine Verspannungsanordnung (20) auf, welche zumindest im Betrieb 
des Werkzeughalters (10) auf den Werkzeughalter (10) eine Verspannungskraft (Vk) mit einer in axialer Richtung wirkenden Verspan- 
nungskraftkomponente (Vk) ausubt. 
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Schwmgungsgedampfter Werkzeug halter 



Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft einen Werkzeughalter fur ein um eine 
Drehachse drehbares Werkzeug, insbesondere Bohr-, Fras-, Reib- oder 
Schleifwerkzeug, wobei der Werkzeughalter einen Spannschaft umfasst, 
welcher an seinem einen Endbereich eine Spannausbildung zur koaxialen 
Halterung des Werkzeugs und an seinem anderen Endbereich eine 
Kopplungsausbildung zur koaxialen Kopplung mit einer Werkzeugmaschine 
aufweist. 



Derartige Werkzeughalter sind beispielsweise als Spannfutter oder Spann- 
dorne bei Bohr-, Fras-, Reib- oder Schleifmaschinen, d.h. allgemein bei 
Maschinen zur spanabhebenden Bearbeitung mit rotierenden geometrisch 
bestimmten oder unbestimmten Schneiden, allgemein bekannt. Die 
Spannausbildung kann eine zur Drehachse zentrische Aufnahmeoffnung zur 
Aufnahme eines Halteschafts des Werkzeugs aufweisen, wobei am 
Umfangsmantel der Aufnahmeoffnung wenigstens eine Spannflache zur 
Halterung eines Halteschafts des Werkzeugs vorgesehen sein kann. Die 
bekannten Werkzeughalter weisen in der Regel eine gewisse axiale Lange 
auf, was sie grundsatzlich anfallig fur fremderregte Schwingungen macht, 
welche von vielerlei Quellen erregt werden konnen. 

Beispielsweise weisen zahlreiche Schneidwerkzeuge, welche zur Ein- 
spannung in einen derartigen Werkzeughalter vorgesehen sind, an ihrer 
AuBenflache wenigstens eine Schneide oder uber ihren Umfang gleich- 
maBig verteilt eine Mehrzahl von Schneiden auf, so dass bei einer Werk- 
zeugumdrehung periodisch wenigstens eine Schneide in den Werkstuck- 
korper eintritt, um aus diesem einen Span abzuheben. Mit einem derartigen 
Schneideneintritt in das Material ist eine Kraftruckwirkung auf die Schneide 
verbunden, da diese mehr oder weniger schlagartig von einem nicht- 
schneidenden in einen schneidenden Zustand ubergeht. Die Periodizitat 
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derartiger Kraftsto&e hangt dabei von der Anzahl an vorhandenen 
Schneiden und der Umdrehungszahl des Werkzeugs und damit des Werk- 
zeughalters ab. Es sind jedoch auch andere Schwingungseinflusse bekannt, 
wie sie etwa durch eine fur ein jeweiliges Werkzeug unangepasste Schneid- 
geschwindigkeit erhalten werden, beispielsweise durch Rattern eines 
Frasers. 

Durch diese Einflusse kann der Werkzeughalter zu Torsionsschwingungen 
urn seine ideale Drehachse oder/und zu Transversalschwingungen in einer 
die Drehachse enthaltenden Ebene angeregt werden. Auch Mischformen 
derartiger Schwingungen treten auf. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Werkzeughalter der 
eingangs genannten Art anzugeben, welcher allgemein gegenuber dem 
Stand der Technik weniger anfallig fur eine unerwunschte Schwingungs- 
anregung ist und damit verbunden hohere Bearbeitungsgenauigkeiten er- 
reicht 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird gelost durch einen 
Werkzeughalter der eingangs genannten Art, der dadurch gekennzeichnet 
ist, dass mit dem Spannschaft eine Verspannungsanordnung verbunden ist, 
die in einem axialen Verspannungsabschnitt des Spannschafts eine 
Verspannungskraft mit einer in axialer Richtung wirkenden 
Verspannungskraftkomponente auf den Spannschaft ausubt, wobei in dem 
Verspannungsabschnitt zumindest eine der Komponenten - Spannschaft 
und Verspannungsanordnung - als Hulse ausgebildet ist, die die jeweils 
andere Komponente koaxial umschlieRt 

Gemali der vorliegenden Erfindung kann die Verspannungskraft in einer 
beliebigen Richtung auf den Werkzeughalter ausgeubt werden, solange sie 
eine in axialer Richtung, d.h. in Richtung der Drehachse, wirkende Ver- 
spannungskraftkomponente aufweist. Es wird von Fachleuten jedoch 
verstanden werden, dass die mit einer erfindungsgemalien Verspannungs- 
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anordnung erzielbare Wirkung umso grolier ist, je grolier der Anteil der in 
axialer Richtung wirkenden Verspannungskraftkomponente an der Gesamt- 
verspannungskraft ist 

Bei der Kupplungsausbildung kann es sich urn jeden Typ einer 
herkommlichen Werkzeughalterkupplung wie z.B. einen Steilkegel- 
Kupplungsschaft oder eine Hohlschaftkupplung (HSK-Kupplung) handeln. 
Auch kann es sich bei der Spannausbildung gleichfalls urn jeden Typ einer 
Werkzeugspanneinrichtung handeln, wie z.B. eine Schrumpffutter- 
Aufnahme, eine Werkzeugaufnahme fur einen -Zylinderschaft mit einer 
Spannschraube beispielsweise vom Weldon-Typ oder Whistje-Notch-Typ. 
Geeignet sind aber auch Spannzangenfutter oder sogenannte 
Kombiaufnahmen oder Messerkopfaufnahmen. 

Die axiale Verspannungskraftkomponente bewirkt in dem axialen Ver- 
spannungsabschnitt eine mechanische Axialspannung, welche die 
Federeigenschaften des Werkzeughalters, insbesondere dessen Federharte 
in dem Axialabschnitt und damit des Werkzeughalters insgesamt gegenuber 
dem mechanisch unverspannten Zustand andert, vorzugsweise erhoht. 
Durch Aufbringen der Axialspannung kann somit die Federsteifigkeit des 
Werkzeughalters insgesamt und damit verbunden die am Werkzeughalter 
besonders einfach anregbaren Schwingungsformen und ihre zugeordneten 
Resonanzfrequenzen gezielt verandert, insbesondere erhoht werden. Wie 
allgemein bekannt ist, bestimmt sich die Resonanzfrequenz eines Bauteils, 
wie z.B. eines Werkzeughalters, aus der Quadratwurzel des Quotienten aus 
Federsteifigkeit und Masse. Durch die gezielte Anderung der 
Federsteifigkeit kann sowohl das Torsionsschwingungsverhalten, d.h. eine 
Schwingung des Werkzeughalters um eine Drehachse herum betreffend, als 
auch das Transversalschwingungsverhalten, d.h. eine Schwingung des 
Werkzeughalters in einer die Drehachse enthaltenden Ebene mit einer 
Schwingungsauslenkung des Werkzeughalters orthogonal zur Drehachse 
betreffend, gezielt beeinflusst werden. Auch hat sich gezeigt, dass bei 
hohen mechanischen Spannungen im elastischen Bereich metallischer 
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Materialien im Einzelfall die Dampfung ansteigen kann. 

Die mechanische Axialspannung, die auf den Werkzeug halter durch die 
Hulse der Verspannungsanordnung aufgebracht wird, kann eine 
Zugspannung oder eine Druckspannung sein. Der Verspannungsabschnitt 
ist hierbei bevorzugt in axialer Richtung zwischen der Spannausbildung und 
der Koppelausbildung angeordnet, insbesondere dann, wenn die 
Spannausbildung uber die Hulse vorsteht und fur eine 
Schrumpfsitzhalterung des Werkzeugs ausgebildet ist Durch diese 
Mafinahmen wird erreicht, dass die Koppelausbildung und die 
Spannausbildung hinreichend steif ausgebildet werden konnen und die 
Spannausbildung gegebenenfalls fur das Ein- und Ausschrumpfen des 
Werkzeugs fur induktive Heizgerate zuganglich ist 

In einer ersten Variante ist vorgesehen, dass die Hulse an ihren Enden 
voneinander weg auf Zug belastbar an dem Werkzeughalter abgestutzt ist 
und der Spannschaft die Koppelausbildung auf Druck belastbar rnit der 
Spannausbildung verbindet 

Altemativ kann die Hulse aber auch an ihren Enden aufeinander zu auf 
Druck belastbar an dem Werkzeughalter abgestutzt sein und der 
Spannschaft kann einen Schaftabschnitt umfassen, der die 
Koppelausbildung auf Zug belastbar mit der Spannausbildung verbindet 

Fur die auf Zug oder Druck belastbare Abstutzung der Hulse konnen an dem 
Werkzeughalter geeignete Ringschultern vorgesehen sein. Die Hulse kann 
aber auch an einem oder an ihren beiden Enden fest mit dem 
Werkzeughalter beispielsweise durch Schweilien oder Loten oder 
dergleichen verbunden sein. Es versteht sich, dass die Hulse aber auch 
einstuckig integral mit der Koppelausbildung oder/und der Spannausbildung 
verbunden sein kann. Feste Verbindungen dieser Art fuhren zu langlebigen, 
hochbelastbaren Werkzeughaltern. Insbesondere kann die nachtragliche 
feste Verbindung zum Beispiel durch SchweiBen oder dergleichen wahrend 
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des Verspannungsvorgangs aufgebracht werden, was die Konstruktion des 
Werkzeughalters betrachtlich vereinfacht 

ZweckmaBigerweise 1st der Werkzeughalter so ausgebildet, dass die 
Verspannungskraft veranderbar ist, so dass die Verspannungskraft je nach 
Anwendungsfall, d.h. unter Berucksichtigung der Anzahl von an einem 
Schneidwerkzeug vorhandenen Schneiden, der Drehzahl des 
Werkzeughalters usw., eine unerwunschte Schwingungsanregung 
vermindert werden kann. Fur die Veranderung der Verspannungskraft kann 
der Abstutzweg der Hulse oder des Schaftabschnitts des Spannschafts iiber 
eine axiale Schraubverbindung gefuhrt sein. Anstelle der 
Schraubverbindung konnen aber auch Presssitzverbindungen vorgesehen 
sein, die durch externe axiale Druckkrafte eine axiale Justierung erlauben. 
Schliefilich kann auch eine hydraulisch wirkende Druckkammer in dem 
Abstutzweg vorgesehen sein, in welcher der Hydraulikdruck zur Anderung 
der Verspannkraft einstellbar ist. 

Der Spannschaft oder/und die Hulse mussen drehfest mit der 
Kopplungsausbildung und der Spannausbildung verbunden sein, um das 
Antriebsdrehmoment der Werkzeugmaschine auf das Werkzeug ubertragen 
zu konnen. Bezogen auf seine Drehachse soil der Werkzeughalter 
biegesteif sein. Dies lasst sich bei hinreichenden Dampfungseigenschaften 
erreichen, wenn die Hulse an einer die Spannausbildung aussteifenden 
Ringschulter der Kopplungsausbildung, insbesondere einem radial 
abstehenden Ringbund der Kopplungsausbildung abgestiitzt bzw. mit dieser 
Ringschulter verbunden ist. Die Ringschulter steift den kopplungsseitigen 
Bereich der Hulse aus. Da der Auliendurchmesser der Ringschulter in aller 
Regel grolier ist als der AuBendurchmesser der Spannausbildung, kann der 
AuRen- oder/und Innendurchmesser der Hulse an ihrem der 
Kopplungsausbildung benachbarten Ende bezogen auf das andere Ende 
vergroBert werden. Die sich auf diese Weise ergebende, angenahert 
konische Form der Hulse verbessert die Biegesteifigkeit des 
Werkzeughalters. 
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Der von der Hulse umgebene Schaftabschnitt des Spannschafts kann 
gleichfalls Hulsenform haben. Insbesondere kann die Hulse auch fur sich 
genommen mehrere koaxial zueinander angeordnete Hulsenmantel 
umfassen, die zumindest in einem Teilabschnitl ihrer axialen Lange 
reibschlussig aneinander anliegen konnen. Die so entstehende Reibung 
wirkt dampfend auf die sie hervorrufenden Schwingungsbewegungen. Auch 
kann einer der Hulsenmantel auf Druck und der andere der Hulsenmantel 
auf Zug beansprucht sein, so dass der innere Hulsenmantel die Funktion 
des Schaftabschnitts des Spannschafts mit ubemimmt. 

Weiterhin kann die Hulse zumindest jedoch wenigstens einer ihrer 
Hulsenmantel, an wenigstens einem axialen Endbereich, vorzugsweise an 
beiden axialen Endbereichen, unter Zwischenanordnung eines Dampfungs- 
stucks an dem Werkzeughalter anliegen. Durch den Anlageeingriff wird 
wiederum eine Mikro-Relativbewegung zwischen Hulse und Dampfungs- 
stuck oder/und zwischen Dampfungsstuck und Werkzeughalter ermoglicht, 
so dass unerwunschte Relativbewegungen zwischen Werkzeughalter und 
Hulse abgedampft werden. Auch dies verhindert die Entstehung einer un- 
erwunschten Schwingung. Daruber hinaus sorgt das Dampfungsstuck daftir, 
dass Schlage auf den Werkzeughalter abgedampft werden, wie sie etwa von 
einer spanenden Werkstuckbearbeitung herruhren konnen. Dies gilt nicht 
auch bei einer uber ein bloBes Anliegen hinausgehenden Verbindung von 
Hulse und Dampfungsstuck oder/und von Dampfungsstuck und Werkzeug- 
halter. 

Alternativ oder zusatzlich kann der Werkzeughalter jedoch auch so 
ausgebildet sein, dass radial zwischen der Hulse und dem Schaftabschnitt 
ein Ringraum gebildet ist, der mit einem unter Druck stehenden Material, 
insbesondere einem flieRfahigen Material oder einem plastisch verformbaren 
oder elastischen Material ausgefullt ist. Bevorzugt sind 
Druckveranderungsmittel vorgesehen, mittels der der Druck des Materials in 
dem Ringraum veranderbar ist. Das unter Druck stehende Material 
beeinflusst nicht nur die axiale Verspannungskraft, sondem kann auch bei 
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innerer Reibung die Dampfungswirkung erhohen. Bei den 
Druckveranderungsmitteln kann es sich um Mittel zur Veranderung des 
Raumvolumens handeln, beispielsweise um eine in das Raumvolumen 
hinein verlagerbare Stellschraube oder/und einen verlagerbaren Kolben. 

Die vorangegangen erlauterte Verspannungsanordnung andert die 
Federcharakteristik des im Betrieb sowohl Drehschwingungen als auch 
Biegeschwingungen ausgesetzten Werkzeughalters und damit dessen 
Schwingungsverhalten. Im Einzelfall kann bereits die Anderung des 
Schwingungsverhaltens zu einer Verbesserung der Schneideigenschaften 
des Werkzeugs und damit zu einer Verbesserung seiner Standzeit im 
Betrieb fiihren. Eine wesentliche Verbesserung der 
Dampfungseigenschaften des Werkzeughalters lasst sich jedoch erreichen, 
wenn dem Werkzeughalter Energie absorbierende oder Energie 
verzehrende Mittel zugeordnet sind. In einer bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung ist vorgesehen, dass die die Vorspannkraft erzeugende Hulse 
zumindest auf einem Teilbereich ihrer axialen Lange reibschlussig am 
Umfang des Spannschafts anliegt. Die lediglich an ihren axialen Enden mit 
dem Werkzeughalter verbundene Hulse bewegt sich bei Dreh- oder 
Biegeschwingungen des Spannschafts relativ zu diesem und dampft durch 
ihren Reibschluss diese Schwingungen. Der Reibschluss kann durch eine 
Ubermaft-Bemessung der aneinander liegenden Umfangsflachen des 
Spannschafts einerseits und der Hulse andererseits realisiert sein, 
beispielsweise in einer Ausgestaltung, in welcher die Hulse den Spannschaft 
umschlielit durch ein radiales ObermaR des Au Rendu rchmessers des 
Spannschafts bezogen auf den Innendurchmesser der Hiilse. Die fur den 
Reibschluss erforderlichen radialen Krafte konnen aber auch anderweitig 
erzeugt werden, beispielsweise indem elastisches Material zwischen die 
sich radial gegeniiberliegenden Umfangsflachen des Spannschafts 
einerseits und der Hiilse andererseits eingepresst wird. 

Es hat sich herausgestellt, dass der Reibschlussabschnitt sich nicht iiber die 
gesamte axiale Lange der Hulse erstrecken muss, dass es vielmehr genugt, 
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den Reibschluss auf einen Teilabschnitt der Hulse, insbesondere im Bereich 
eines ihrer axialen Enden zu begrenzen, so dass die verbleibende axiale 
Lange der Hulse fur die federnde axiale Verspannung ausgenutzt werden 
kann. In einer bevorzugten, konstruktiv besonders einfachen 
Ausfuhrungsform wird das letztgenannte Prinzip zugleich zur axialen 
Abstutzung der Hulse an dem Spannschaft ausgenutzt. Die mit ihren beiden 
Enden axial vorgespannt an dem Werkzeughalter abgestutzte Hulse ist mit 
ihrem der Spannausbildung axial nahen Ende bevorzugt in einem 
Reibschlussabschnitt im Presssitz reibschlussig an dem Spannschaft 
gehalten. Die axiale Lange des Reibschlussabschnitts ist so bemessen, 
dass er auch die axiale Vorspannkraft der Hulse aufeunehmen vermag, 
jedoch zum anderen Ende der Hulse hin seine reibungsdampfenden 
Eigenschaften entfalten kann. 

Bei der Montage der Hulse auf dem Spannschaft des Werkzeughalters wird 
die Hulse zum Beispiel in einer Pressvorrichtung unter Oberwindung des 
Presssitzes auf Druck vorgespannt. Urn die Hulse nicht uber die gesamte 
axiale Hohe des Reibschlussabschnitts unter Presssitzbedingungen 
aufschieben zu mussen, haben die Hulse und der Spannschaft zumindest in 
einem Teil des Reibschlussabschnitts aneinander angepasst geringfugig 
konische Form, beispielsweise bei einer Steigung von etwa 0,1. Eine solche 
Konusform ist selbsthemmend. Es versteht sich aber, dass der 
Reibschlussabschnitt fur sich, aber auch wenn er Presssitzbedingungen 
erfullt, auch durch Zylinderflachen gebildet sein kann. 

Mit ihrern anderen Ende stutzt sich die solchermaBen unter Druck- 
Vorspannung auf den Spannschaft aufgezogene Hulse an einer 
Ringschulter des Werkzeughalters, insbesondere an einer Ringschulter der 
Kopplungsausbildung axial ab. In diesem Zusammenhang hat es sich als 
zweckmaliig herausgestellt, das an der Ringschulter abgestutzte Ende der 
Hulse als Konusabschnitt auszubilden, der sich von der Ringschulter weg 
axial verjungt und so zusatzlich fur eine Aussteifung des der 
Kopplungsausbildung benachbarten FuRes des Spannschafts sorgt. 
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Wie bereits erwahnt verlauft die axial auf Druck vorgespannte Hulse 
zweckmaliigerweise axial zwischen dem Reibschlussabschnitt und dem axial 
der Kopplungsausbildung zugewandten, an dem Werkzeughalter 
abgestiitzten anderen Ende mit radialem Abstand von dem Spannschaft, urn 
die Hiilse in ihrem die Vorspannung erzeugenden Abschnitt beweglich zu 
machen. Axial zwischen dem Reibschlussabschnitt und dem am 
Werkzeughalter abgestutzten anderen Ende kann wenigstens ein 
Dampfungsring aus einem elastisch komprimierbaren Material zwischen dem 
Umfang des Spannschafts und dem Innenmantel der Hulse angeordnet sein, 
so dass auch dieser Bereich der Hulse zur Energie absorbierenden 
Schwingungsdampfung mit ausgenutzt werden kann. Beispielsweise kann 
ein solcher Dampfungsring in dem vorstehend erwahnten Konusabschnitt 
der Hiilse untergebracht sein. 

In einer weitereh bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die 
axialen Enden der Hiilse zugfest und dicht mit dem Werkzeughalter 
verbunden, insbesondere reibverschweilit sind, wobei die Hulse den 
Spannschaft mit radialem Abstand umschliefit, so dass zwischen der Hulse 
und dem Spannschaft eine nach au&en abgedichtete Ringkammer entsteht. 
Fur die axiale Verspannung wird in diese Kammer unter Druck ein 
deformierbares und bei Deformation Schwingungsenergie absorbierendes 
Material eingefuhrt, beispielsweise eingespritzt, welches zumindest wahrend 
des Fiillvorgangs flieflfahig oder deformierbar ist und dann unter 
Aufrechterhaltung des Drucks seine Konsistenz andert. Geeignet sind 
beispielsweise flieBfahige Gummimischungen, die in der Ringkammer 
ausvulkanisieren oder aber hartbare Kunststoffsubstanzen, die in der 
Ringkammer zu einem ste'rfelastischen Ringkorper ausharten. Geeignet sind 
auch in der Ringkammer sinterbare Materialien, wie zum Beispiel 
Keramikmaterialien. Die vorstehend erlauterten Dampfungsmaterialien 
konnen Fullstoffe enthalten, die die mechanische Festigkeit oder Steifigkeit 
des Dampfungsmaterials erhohen. 

In einer weiteren Variante, die auf dem Prinzip hydraulischer 
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Druckerzeugung fur die axiale Verspannung der Verspannungsanordnung 
beruht, ist vorgesehen, dass die Hulse mit ihren beiden Enden axial an dem 
Werkzeughalter abgestutzt ist, wobei im Abstutzweg eines der beiden Enden 
der Hulse eine relativ zu dem Werkzeughalter axial bewegliche 
Stutzeinrichtung angeordnet ist, die wenigstens einen Stutzkolben aufweist, 
der in einer ihm zugeordneten, ein fliefcfahiges oder plastisch 
deformierbares Druckmedium enthaltenden Druckkammer axial verschiebbar 
gefuhrt ist, wobei der Druckkammer ein Einstellelement zur Veranderung 
des Drucks in dem Druckmedium zugeordnet ist Die Druckkammer ist aus 
Platzbedarfsgrunden bevorzugt auf der Seite der Kopplungsausbildung des 
Werkzeughalters angeordnet und kann eine Vielzahl in Umfangsrichtung 
verteilter, axial beweglicher Kolben umfassen, die am Umfang verteilt auf 
das benachbarte Ende der Hulse wirken. Die Kolben sind 
zweckmafligerweise in gesonderten, jedoch fur das Druckmedium 
kommunizierenden Druckkammem angeordnet. Vorzugsweise handelt es 
sich jedoch bei dem Stutzkolben um einen zur Drehachse zentrischen 
Ringkolben, der in einem die Druckkammer bildenden Ringraum axial 
verschiebbar ist Der Ringkolben kann von der Hulse gesondert sein; er 
kann aber auch einteilig mit ihr verbunden sein. 

Bei dem Druckmedium kann es sich um Hydraulikol oder eine sonstige nicht 
komprimierbare Flussigkeit handeln. Geeignet sind aber auch fliefifahige, 
plastische Materialien, wie zum Beispiel gummiartige oder flielifahige 
Kunststoffe oder visko-elastische Massen. 

Bei dem Einstellelement kann es sich auch hier um eine auf das 
Druckmedium einwirkende Kolbenschraube oder dergleichen handeln. 

Das andere der beiden Enden der Hulse kann fest mit dem Spannschaft 
verbunden sein, beispielsweise angeschwei&t oder angeklebt sein. 
Vorzugsweise ist jedoch am Ringbund fur die Abstutzung des anderen 
Endes der Hulse ein losbar an dem Spannschaft gehaltener Sicherungsring 
vorgesehen. Bei dem Sicherungsring kann es sich um eine auf den 



WO 2005/068118 



PCT/EP2005/000321 



-11 - 

Spannschaft aufgeschraubte Mutter oder aber urn einen radial elastisch in 
eine Ringnut des Spannschafts eingeschnappten Federring handeln. 

Es versteht sich, dass durch geeignete Wahl der Wandstarke der Hulse 
deren Federeigenschaften optimiert werden konnen. Auch durch geeignete 
Gestalt der Hulse konnen die Federeigenschaften beeinflusst werden. 
Beispielsweise kann die Hulse einen axial federnden Wellfederabschnitt 
umfassen. 

Zur Verminderung von unerwunschterweise auftretenden Schwingungen 
kann an dem Werkzeughalter ein Schwingmassenstuck vorgesehen sein, 
welches durch destruktive Resonanz eine unerwiinschte Schwingung am 
Werkzeughalter mindert oder gar ausloscht. Vorzugsweise ist das 
Schwingmassenstuck in axialer Richtung am Werkzeughalter verschiebbar 
angeordnet, so dass seine Resonanzfrequenz auf die Resonanzfrequenz 
des Werkzeughalters abstimmbar ist. Das Schwingmassenstuck ist 
bevorzugt am Schaft des Werkzeughalters vorgesehen, da an diesem sich 
die unerwiinschten Schwingungsformen bevorzugt ausbilden. Daruber hin- 
aus kann das Schwingmassenstuck durch die zuvor erwahnte Hulse ein- 
gekapselt sein, etwa wenn diese den Schaft radial aufien umgibt. Dadurch 
ist das Schwingmassenstuck vor aulieren Einflussen, wie etwa Spaneanfall 
und Kuhlmittel, geschutzt 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Hulse 
den Schaftabschnitt zumindest in einem Teilbereich ihrer axialen Lange 
unter Bildung eines Ringraums mit radialem Abstand umschlielit und in dem 
Ringraum ein ringformiges, an der inneren Umfangsflache der Hulse und der 
aufieren Umfangsflache des Schaftabschnitts flachig anliegendes 
Dampfungselement radial vorgespannt angeordnet ist. Ein solches 
Dampfungselement sorgt fur einen definierten Reibschluss zwischen sich 
und der Hulse einerseits bzw. dem Schaftabschnitt andererseits und sorgt 
damit fur eine Reibungsdampfung. Das Dampfungselement kann aus im 
Wesentlichen steifen Material bestehen, besteht aber bevorzugt aus 
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elastischem Oder plastischem Material, so dass auch die innere Reibung 
dieses Materials zur Dampfung beitragt, selbst wenn das Dampfungselement 
drehfest mit den Umfangsflachen der Hulse bzw. des Schaftabschnitts 
verbunden sein sollte. Das Dampfungselement kann unter Komprimierung in 
den Ringraum eingepresst sein. Bevorzugt ist der Ringraum jedoch durch 
Ringschultern axial begrenzt, zwischen welchen das Dampfungselement zur 
Erzeugung der radialen Vorspannung axial verspannt ist. Durch Verandem 
des axialen Abstands der Ringschultern kann die Vorspannung des 
Dampfungselements variiert werden. Hierzu kann beispielsweise eine der 
Ringschultern durch eine an der Kopplungsausbildung gehaltene, axial 
verlagerbare Schraubanordnung gebildet sein. Bevorzugt hat der Ringraum 
Konusform, so dass auch bei relativ steifen Materialien eine Anderung der 

radialen Verspannung des Dampfungselements erreicht werden kann. 

■ 

Allgemein gesehen hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn die 
beiden Komponenten, d.h. der Spannschaft einerseits und die 
Verspannungsanordnung andererseits aus unterschiedlichen Materialien 
bestehen, da Vibrationen sich besser dampfen lassen, wenn sie Bereiche 
aus verschiedenen Werkstoffen durchlaufen mussen. Eine der 
Komponenten, insbesondere die Hiilse, besteht zweckmalJigerweise aus 
Hartmetall. Das Hartmetall kann feinkornig sein, zum Beispiel vom Typ K20, 
aber auch grobkornig, zum Beispiel vom Typ K50, nachdem grobkornigere 
Hartmetalle hohere Festigkeit und geringere Sprodigkeit haben. Geeignet 
sind auch Schwermetalle oder Metall-Matrix-Komposite-Materialien (MMC- 
Materialien), wie zum Beispiel Ferro-Titanit. Weiter geeignet sind 
Keramikmaterialien, aber auch Kunststoffe, insbesondere Glasfaser- oder 
Kohlefaser-verstarkte Kunststoffe. 

Vorangegangen wurden Ausfuhrungsformen erlautert, bei welchen die 
beiden Komponenten, d.h. der Spannschaft und die 
Verspannungsanordnung, einteilig, gegebenenfalls durch SchweiRen, 
miteinander verbunden sind. Als besonders gunstig haben sich aber auch 
Ausfuhrungsformen erwiesen, bei welchen eine der beiden Komponenten - 
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Spannschaft und Verspannungsanordnung - uber wenigstens eine die 
axiale Verspannkraft ubertragende Fuge an der anderen der beiden 
Komponenten abgestutzt ist Fugen haben unterschiedliches 
Kraftubertragungsverhalten, je nachdem, ob ihre aneinander liegenden 
Flachen auf Zug oder auf Druck beansprucht werden, und sorgen damit auf 
Grund dieser Unsymmetrie der Kraftubertragung fur Vibrationsminderungen. 
Die Fuge kann dabei zwischen zwei in radialem Presssitz aneinander 
liegenden Umfangsflachen der beiden Komponenten und/oder zwischen 
zwei axial aneinander liegenden Flachen der beiden Komponenten 
vorgesehen sein. Gegebenenfalls kann zwischen den beiden die Fuge 
bildenden Flachen eine Dampfungsmaterialschicht angeordnet sein. 

Als wesentlich hat es sich fur die Minderung von Vibrationen herausgestellt, 
wenn die beiden Komponenten im Bereich der Fuge relativ zueinander radial 
zentriert sind, wobei vorzugsweise ein gewisser leichter Presssitz zwischen 
den zentrierenden Umfangsflachen vorhanden sein solite. Zumindest eine 
der beiden axialen Stirnenden der die Hulse bildenden Komponenten sollte 
eine der aneinander liegenden Flachen der Fuge bilden, und an der anderen 
der beiden Komponenten ist zweckmaBigerweise eine Umfangsflache 
angeformt oder angebracht, die die Hulse im Bereich dieses Stirnendes 
radial zentriert. Zweckmaliigerweise sind beide Stirnenden der Hulse in 
dieser Art radial zentriert. 

Die Hulse kann an ihrer radial inneren Umfangsflache zentriert sein. 
Insbesondere das der Spannausbildung benachbarte axiale Stirnende der 
Hulse ist jedoch zweckmaliigerweise auf seiner radial aufleren 
Umfangsflache zentriert, da Warmedehnungen der Spannausbildung dann 
dieses Stirnende der Hulse nicht auf Druck beanspruchen. Speziell bei 
Schrumpffutter-Ausbildungen kann die Aufweitung des Stirnendes der Hulse 
durch das warmedehnende Schrumpffutter zu Schaden an der Hulse fuhren, 
speziell dann, wenn sie aus einem sproden Material, wie zum Beispiel 
Keramik oder dergleichen, besteht Auch das der Kopplungsausbildung 
benachbarte Stirnende der Hulse ist zweckmafligerweise auf seiner aufieren 
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Umfangsflache zentriert, da auf diese Weise Spreizkrafte, die sich 
beispielsweise durch die konische Form der Hulse ergeben konnen, durch 
die au&en Hegende Zentrierung aufgefangen werden konnen. 

Die aulien liegenden, zentrierenden Umfangsflachen konnen einteilig 
integral an der die Hulse aulien umschlielienden Kornponente angeformt 
sein. Allerdings ist die prazise Fertigung einer innen liegenden Passung an 
dieser Kornponente auf Grund der dort vorhandenen Hinterschneidung 
aufwandig. Einfacher herzustellen ist eine Ausfuhrungsform, bei der die die 
Hulse im Bereich zumindest eines ihrer Stirnenden, insbesondere im 
Bereich ihres der Spannausbildung benachbarten Stirnendes radial auBen 
umschlieliende Umfangsflache der anderen der beiden Komponenten durch 
einen die Fuge axial uberdeckenden, auch die andere Kornponente radial 
auBen umschlieftenden Ring gebildet ist Die innen liegende 
Passungsflache eines solchen Rings ist vergleichsweise einfach zu fertigen. 

Im Folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand von 
Zeichnungen naher erlautert. Hierbei zeigen: 

Die Fig. 1 bis 7 Axiallangsschnitte durch schwingungsgedampfte 
Werkzeug halter mit axial auf Zug verspannter Hulse; 

Fig. 8 bis 13 Axiallangsschnitte durch schwingungsgedampfte 
Werkzeughalter mit axial auf Druck verspannter Hulse; 

Fig. 14 und 15 Axiallangsschnitte durch schwingungsgedampfte 
Werkzeughalter mit Tilgermasse; 

Fig. 16 einen Axiallangsschnitt durch einen Werkzeughalter mit einstellbarer 
Dampfung; 

Fig. 17 und 18 Axiallangsschnitte durch Varianten eines Werkzeughalters 
mit auf Druck vorgespannter Hulse; 



WO 2005/068118 



PCT/EP2005/000321 



- 15- 

Fig. 19 und 20 Axiallangsschnitte durch Varianten von Werkzeughaltern mit 
auf Zug beanspruchter Hulse; 

Fig. 21 einen Axiallangsschnitt durch einen Werkzeughalter mit elektrisch 
steuerbarer Dampfung; 

Fig. 22 bis 26 Axiallangsschnitte durch Werkzeughalter mit 
Reibschlussdampfung; 

Fig. 27 und 28 Axiallangsschnitte durch Werkzeughalter mit einstellbarer 
Dampfung; 

Fig. 29 und 30 Axiallangsschnitte durch Werkzeughalter mit eingebauten 
Dampfungselementen und 

Fig. 31 bis 33 Axiallangsschnitte durch Werkzeughalter mit 
vibrationsmindernden Eigenschaften. 

In Fig. 1 ist eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalJen Werk- 
zeughalters allgemein mit 10 bezeichnet. Der Werkzeughalter 10 weist an 
seinem in Fig. 1 linken Endbereich eine Kopplungsausbildung 12 zur Kopp- 
lung des Werkzeughalters 10 mit einer nicht dargestellten Werkzeug- 
maschine in an sich bekannter Weise auf. Durch die mit der Werkzeugma- 
schine gekoppelte Kopplungsausbildung 12 findet eine Drehmomentuber- 
tragung vom Drehantrieb der Werkzeugmaschine auf den Werkzeughalter 
10 statt. 

An seinem der Kopplungsausbildung 12 entgegengesetzten Langsende 
weist der Werkzeughalter 10 eine Spannausbildung 14 auf, welche eine im 
gezeigten Beispiel zylindrische Spannausnehmung 16 aufweist, in die ein 
Schaft eines Werkzeugs eingefuhrt und dort festgespannt werden kann. In 
dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel handelt es sich urn einen Werkzeughalter 
10 zum Schrumpfspannen. Die Spannausbildung 14 wird dazu an ihrer 
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Aulienumfangsflache 15 im Bereich der Spannausnehmung 16 erwarmt, so 
dass sich die Spannausbildung thermisch ausdehnt und der Durchmesser 
der Spannausnehmung 16 grolier wird. In diesem erwarmten Zustand wird 
der Schaft eines Werkzeugs in den Spannraum 16 eingefuhrt, woraufhin 
man den Werkzeughalter 10 im Bereich der Spannausbildung abkuhlt oder 
sich abkuhlen lasst, so dass zwischen Werkzeugschaft und der Spannaus- 
bildung 14 durch die abkuhlungsbedingte Schrumpfung der Spannaus- 
bildung 14 der Werkzeughalter mit Presssitz in der Spannausnehmung 16 
festgelegt ist. Derartige Werkzeughalter sind im Stand der Technik allge- 
mein bekannt. 

Der Werkzeughalter 1 0 ist urn eine Drehachse D drehbar und ist dariiber 
hinaus bezuglich dieser Drehachse D im Wesentlichen symmetrisch. Alle 
Richtungsangaben in dieser Anmeldung, welche sich auf eine Achse be- 
ziehen, sind auf die Drehachse D bezogen. Dies gilt fur eine axiaie Rich- 
tung, eine Umfangsrichtung und eine radiale Richtung. 

In einem zwischen der Kopplungsausbildung 12 und der Spannausbildung 
14 gelegenen axialen Schaftabschnitt 18 ist der Werkzeughalter 10 von 
einer Hulse 20 koaxial umgeben. Die Hulse 20 ist an zwei in axialer 
Richtung mit Abstand voneinander vorgesehenen Stutzstellen 22 und 24 am 
Werkzeughalter 10 abgestutzt. Die Stutzstelle 22 in Fig. 1 ist dabei die der 
Kopplungsausbildung 12 nahere Stutzstelle, wahrend die Stutzstelle 24 der 
Spannausbildung 14 naher liegt. Die Stutzstellen 22 und 24 erstrecken sich 
urn den Werkzeughalter 10 herum. An ihrem in Fig. 1 rechten Langsende 26 
weist die Hulse 20 einen umlaufenden Radialvorsprung 28 auf, welcher von 
dem Hulsenkorper 27 nach radial innen vorsteht. 

Dieser Radialvorsprung 28 ist langs des Umfangs des Werkzeughalters 1 0 
in Anlageeingriff mit einem am Werkzeughalter 10 umlaufenden Schulter 
bzw. Bund 30, welcher ausgehend von der im Wesentlichen zylindrischen 
Schaftmantelflache 29 des Schaftabschnitts 18 nach radial au&en vorsteht. 
Genauer liegt eine im Wesentlichen orthogonal zur Drehachse D orientierte, 
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im montierten Zustand der Hulse 20 zur Kopplungsausbildung 12 
hinweisende Anlageflache 31 des Radialvorsprungs 28 der Hulse 20 an 
einer ebenfalls zur Drehachse D im Wesentlichen orthogonalen, zur 
Spannausbildung 14 hinweisenden Stirnflache 33 des umlaufenden Bundes 
30 an. Ober diesen Anlagekontakt der eine Fuge bildenden Fiachen 31 und 
33 ist an der Stutzstelle 24 eine in axiale Richtung wirkende und zur 
Kopplungsausbildung 12 hin gerichtete Verspannungskraft VK auf den 
Werkzeughalter 1 0 ubertragbar. 

An seinem der Kopplungsausbildung 12 haheren Langsende 32 weist die 
Hulse 20 einen nach radial aufien verlaufenden Radialflansch 34 auf. Der 
Radialflansch 34 ist in Umfangsrichtung mit einer Mehrzahl von in gleichen 
Winkelabstanden voneinander angeordneten Durchgangsbohrungen 36 
versehen. Durch diese Durchgangsbohrungen 36 sind Schrauben 38 hin- 
durchgefuhrt, deren Schraubenkopf auf einer zur Drehachse D im Wesent- 
lichen orthogonalen und zum anderen Langsende 26 hinweisenden Auflage- 
flache 39 des Radialflansches 34 aufliegt. 

Die Schrauben 38 sind in den Durchgangslochern 36 zugeordnete Sack- 
locher 40 mit Innengewinde im Werkzeughalter 10 eingedreht. 

Durch Festziehen der Schrauben 38 sowie durch ihre Abstutzung am 
Radialflansch 34 der Hulse 20 ist an der Stutzstelle 22 uber das Innenge- 
winde der Sacklocher 40 eine in axiale Richtung wirkende und zur 
Spannausbildung 14 hin gerichtete Verspannungskraft VK ubertragbar. 
Durch Wahl des Anzugsdrehmoments der Schrauben 38 kann der Betrag 
der Verspannungskraft VK eingestellt werden. Hierzu kann ein Spalt 
zwischen der zur Drehachse D im Wesentlichen orthogonalen und zur 
Spannausbildung 14 hinweisenden Anlageflache 41 eines von der 
Kopplungsausbildung 12 radial abstehenden Ringbunds bzw. Ringflansches 
43 und der zur Drehachse D ebenfalls orthogonalen und zur 
Kopplungsausbildung 12 hinweisenden Stirnflache 45 des Radialflansches 
34 der Hulse 20 belassen sein. 
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Zur einfachen Einstellung einer vorbestimmten Verspannungskraft konnen 
jedoch gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung zwei Anlageflachen am 
Werkzeughalter derart vorgesehen sein, dass der zwischen ihnen liegende 
axiale Abstand grolier ist als ein axialer Abstand zwischen den Anlage- 
flachen zugeordneten Gegenanlageflachen der HQIse bei Betrachtung des 
unmontierten Zustands der HQIse. Im Beispiel von Fig. 1 ist der axiale Ab- 
stand zwischen den Anlageflachen 33 und 41 um ca. 0,3 bis 0,5 Millimeter 
groBer als der Abstand der Gegenanlageflachen 31 bzw. 43. Die Schrauben 
38 werden dann einfach angezogen, bis die Flachen 41 und 43 aneinander 
anliegen. Aufgrund der so erreichten Materialdehnung der HQIse wird eine 
vorbestimmte Verspannungskraft auf den Verspannungsabschnitt VA 
ausgeubt. 

Die oben beschriebene an der Stutzstelle 24 auftretende Verspannungskraft 
VK ist eine Lagerreaktionskraft der durch Anziehen der Schrauben 38 her- 
vorgerufenen Verspannungskraft VK, wodurch die an den jeweiligen Stutz- 
stellen auftretenden Verspannungskrafte VK betragsmaBig gleich groB und 
entgegengesetzt gerichtet sind. Dadurch ist der zwischen den Stutzstellen 
22 und 24 gelegene Verspannungsabschnitt VA unter eine erhohte Axial- 
druckspannung gesetzt. Die im Verspannungsabschnitt VA wirkende erhohte 
axiale Druckspannung ist hoher als eine axiale Spannungsbelastung in den 
in axialer Richtung an den Verspannungsabschnitt angrenzenden Axial- 
abschnitten des Werkzeughalters 10. Durch diesen Abschnitt VA erhohter 
axialer Druckspannung ist die Federsteifigkeit des Werkzeughalters 10 
gegenuber einem unverspannten Zustand verandert, so dass sich auch die 
am Werkzeughalter 10 besonders einfach anregbaren Schwingungsformen 
und die diesen zugeordneten Resonanzfrequenzen mit der geanderten 
Federsteifigkeit andern. Dies gilt sowohl fur die Resonanzfrequenz von am 
Werkzeughalter 10 anregbaren Torsionsschwingungen um die Drehachse D 
herum sowie von Transveralschwingungen in einer die Drehachse D 
enthaltenden Ebene. Durch die eine Verspannungsanordnung bildenden 
Bauteile HQIse 20 und Schrauben 38 kann somit die Federsteifigkeit des 
Werkzeughalters 10 derart beeinflusst werden, dass unerwunschte 
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Schwingungen im Betrieb des Werkzeughalters 10, etwa bei bekannter 
Schneidenanzahl eines im Werkzeughalter 10 eingespannten Werkzeugs 
sowie bekannter Betriebsdrehzahl des Werkzeughalters 10, schwieriger 
anzuregen sind bzw. mit geringerer Wahrscheinlichkeit auftreten. Dadurch 
wird schliefclich die mit dem Werkzeughalter 10 erreichbare 
Bearbeitungsgenauigkeit und auch die Standzeit des Werkzeugs erhoht 

In Fig. 2 und alien folgenden Figuren sind gleiche Bauteile stets mit gleichen 
Bezugszeichen und zur Unterscheidung mit wenigstens einem Buchstaben 
versehen. Bauteile werden lediglich im Zusammenhang mit derjenigen Figur 
ausfuhrlich erlautert, in welcher sie erstmalig dargestellt sind. In Bezug auf 
diese Bauteile wird ausdrucklich auf deren Beschreibung in der Figur 
verwiesen, in welcher sie erstmalig in Erscheinung treten. Die in den Figuren 
dargestellten Merkmale der Werkzeughalter sind hierbei untereinander 
beliebig kombinierbar. 

Die Ausfuhrungsform von Fig. 2 entspricht im Wesentlichen der von Fig. 1. 
Lediglich die Schrauben 38a sind bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungs- ' 
form durch Durchgangsbohrungen 36a im Werkzeughalter 10a hindurch- 
gesteckt und in Bohrungen 40a mit Innengewinde im Radialflansch 34a ein- 
gedreht. 

Die Langsachse der Schrauben 38a ist bezugiich der Drehachse D geneigt. 
Die Schrauben 38a sind derart angeordnet, dass sich ihre verlangert ge- 
dachten Langsachsen idealerweise in einem Punkt auf der Drehachse D 
schneiden. Damit wird von den Schrauben 38a eine in Richtung ihrer 
Langsachsen wirkende Kraft F auf den Werkzeughalter 10a Qbertragen, 
wobei diese Kraft F eine Verspannungskraftkomponente VK in axialer Rich- 
tung und eine Kraftkomponente VR in radialer Richtung aufweist. Die Ver- 
spannungskraftkomponenten VK, welche an der Stutzstelle 24a eine ent- 
sprechende Lagerreaktionskraft hervorruft, setzt wiederum den Ver- 
spannungsabschnitt VA des Werkzeughalters 10a unter axiale Druck- 
spannung mit den oben genannten Wirkungen. 
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Fig. 3 zeigt einen Werkzeug halter 10b, der sich von den Werkzeughaltern 
der Fig. 1 und 2 im Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass der 
Hulsenkorper 27b im Wesentlichen konusformig ausgebildet ist und sein im 
Durchmesser gro&eres Ende an der Stutzstelle 22b integral und einstuckig 
in die Stutzflache 41b des Ringflansches 43b der Kopplungsausbildung 12b 
ubergeht. Die zur Spannausbildung 14b hin sich verjungende Hulse 20b 
verbessert die Biegesteifigkeit des Werkzeughalters 10b. Der 
Schaftabschnitt 29b ist mit der Spannausbildung 14b und dem Bund 30b 
einstuckig ausgebildet und ist durch eine zylindrische Offnung 47 im Bereich 
des Ringflansches 43 der Kopplungsausbildung 12b in die Hulse 20b axial 
eingesteckt. Der Innendurchmesser der Offnung 47 ist dementsprechend 
etwas grolier als der Auliendurchmesser des Bunds 30b. An dem der 
Kopplungsausbildung 12b benachbarten Ende ist der Schaftabschnitt 29b 
mit einer Presssitzflache 49 versehen, die im radialen Presssitz in der 
Offnung 47 gehalten ist. Die Passung ist so gewahlt, dass der Presssitz die 
axiale Vorspannkraft VK der auf Zug belasteten Hulse 20b aufnehmen kann. 

Fig. 4 zeigt einen Werkzeughalter 10c, der sich von dem Werkzeughalter 
10b der Fig. 3 im Wesentlichen nur dadurch unterscheidet, dass anstelle 
der reibschliissig im Presssitz in der Offnung 47 gehaltenen Presssitz 49 die 
Offnung als Gewindeoffnung 47c ausgebildet ist, in die formschlussig ein 
AuRengewinde 49c axial eingeschraubt ist, welches an dem zur 
Kopplungsausbildung 12c benachbarten Ende des Schaftabschnitts 29c 
angeformt ist. Die axial, auf die Hulse 20c wirkende Zugkraft wird durch 
Verdrehen des Schaftabschnitts 29c eingestellt. 

Der in Fig. 5 dargestellte Werkzeughalter 10d ist nicht zum Schrumpf- 
spannen von Werkzeugschaften geeignet, sondem ist an seiner Spannaus- 
bildung 14d mit fedemden Spannsegmenten 42 versehen, welche einstuckig 
mit dem Werkzeughalterschaft 18d ausgebildet sind. Die Spannsegmente 42 
sind durch Biegung gegen ihre Materialelastizitat zur Drehachse D hin 
verlagerbar. Die notwendige Biegekraft zum Einspannen von 
Werkzeugschaften im Spannraum 16d wird durch eine Oberwurfhulse 20d 
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aufgebracht. Hierzu ist der Aufcenumfang 15d der Spannausbildung des 
Werkzeughalters 10d konisch zum spannausbildungsnahen Langsende des 
Werkzeughalters 10d hin sich verjungend ausgebildet. Eine Flachennormale 
N der Kegelstumpfmantelflache 15d der Spannausbildung 14d weist daher 
eine Komponente in Richtung der Drehachse D sowie eine Komponente in 
radialer Richtung auf. 

Die Dberwurfhulse 20d weist an ihrem spannausbildungsnaheren 
Langsende 26d eine konische Innenflache 31d auf. Die konische Innen- 
flache 31 d weist im Wesentlichen die gleiche Neigung auf wie die konische 
Aulienflache 15d. Dadurch weist die konische Innenflache 28d zumindest 
auch in axiale Richtung. Genauer weist die Flache (im montierten Zustand 
der Clberwurfhulse 20d) aufgrund ihrer Konizitat zum einen in radialer Rich- 
tung zur Drehachse D hin und zum anderen in axialer Richtung zur Kopp- 
lungsausbitdung 12d hin. Die flachige Anlage der Flachen 15d und 31 d 
aneinander bilden somit die spannausbildungsnahe Stutzstelle 24d. 

In axialer Richtung von der Spannausbildung 14d entfernt, nahe der Kopp- 
lungsausbildung 12d, ist am Aulienumfang 29d des Schaftabschnitts 18d ein 
Auliengewinde 44 vorgesehen. Mit diesem Auliengewinde 44 ist ein 
Innengewinde 46 am Langsende 32d der Dberwurfhulse 20d in Eingriff. Der 
Gewindeeingriff von Auliengewinde 44 des Werkzeughalters 10d und 
Innengewinde 46 der Clberwurfhulse 20d bildet die kopplungsausbildungs- 
nahere Stutzstelle 22d. Durch Aufschrauben der Clberwurfhulse 20d auf den 
Werkzeughalter 10d wird so zum einen die notwendige Spannkraft in 
radialer Richtung auf die Spannsegmente 42 ubertragen, als auch die eine 
axiale Druckverspannung im Verspannungsabschnitt VA des Werkzeug- 
halters 10d bewirkende axiale Verspannungskraftkomponente VK. 
Zur besseren Zentrierung der Dberwurfhulse 20d ist an dieser in axialer 
Richtung zwischen den Stutzstellen 22d und 24d ein umlaufender 
Radialbund 48 ausgebildet, welcher nach radial innen vorsteht und flachig 
am Mantel 29d des Schaftabschnitts 18d des Werkzeughalters 10d anliegt. 
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In Fig. 6 ist wietier ein Werkzeughalter 10e mit Spannanordnung 14e zum 
Schrumpfspannen von Werkzeugschaften dargestellt, wie schon in den 
Fig. 1 und 2. Daher ist es nicht erforderlich, dass die Oberwurfhulse 20e 
eine Kraft in radialer Richtung auf die Spannanordnung 14e ausiibt Die 
Oberwurfhulse 20e ist daher nicht zur Anlage an einer konischen Mantel- 
flache ausgebildet. Vielmehr weist die Oberwurfhulse 20e an ihrem der 
Spannungsausbildung 14e zugeordneten Langsende 26e einen Radialvor- 
sprung 28e auf, welcher mit einer im montierten Zustand der Oberwurfhulse 
20e zur Kopplungsausbildung 12e hinweisenden und zur Drehachse D 
orthogonalen Anlageflache 31 e an einer zur Drehachse D ebenfalls im 
Wesentlichen orthogonalen Stirnflache 50 des Werkzeughalters 10e anliegt. 
Der Anlageeingriff der Flachen 31 e und 50 bildet eine Stutzstelle 24e. Die 
andere Stutzstelle 22e ist, wie in Fig. 5, durch den Gewindeeingriff eines 
Aufcengewindes 44e des Werkzeughalters 10e und eines Innengewindes 
46e der Oberwurfhulse 20e gebildet. 

In den in Fig. 5 und Fig. 6 gezeigten Ausfuhrungsformen liegt die Spannaus- 
bildung 14d bzw. 14e bzw. 14d bzw. 14e zumindest teilweise im 
Verspannungsabschnitt VA. 

Die in Fig. 7 gezeigte Ausfuhrungsform des Werkzeughalters 10f ist im 
Wesentlichen eine Kombination der Ausfuhrungsformen von Fig. 6 und der 
Fig. 1 und 2: Die kopplungsausbildungsnahere Stutzstelle 22f ist, wie in 
Fig. 6, gebildet durch einen Gewindeeingriff eines Auliengewindes 44f am 
Werkzeughalter 10f mit einem Innengewinde 46f einer Hulse 20f. 

Die spannungsausbildungsnahere Stutzstelle 24f ist dagegen entsprechend 
den Ausfuhrungsformen der Fig. 1 und 2 gebildet. Zur naheren Erlauterung 
der Ausgestaltung der Stutzstellen 22f und 24f wird ausdrucklich auf die 
Beschreibung der Fig. 1 und 2 bzw. 6 verwiesen. 

Im Bereich der Stutzstelle 22f, bei welcher die eine axiale Verspannung des 
Verspannungsabschnitts VA des Werkzeughalters 10f bewirkende Ver- 
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spannungskraft zusammen mit der Stutzstelle 24f erzeugt wird, sind Aus- 
nehmungen 51 fur einen Werkzeugeingriff ausgebildet. Dadurch kann die 
auf den Werkzeughalter 1 0f ausgeubte Verspannungskraft sehr genau ein- 
gestellt werden. 

In Fig. 8 ist die Hulse 20g an ihrem der Kopplungsausbildung 12g naheren 
Langsende 32g in Anlageeingriff an dem Werkzeughalter 10g. Eine zur 
Drehachse D orthogonale Flache 45g des Radialflansches 34g ist in Anlage 
an einer zur Drehachse D orthogonalen Flache 41 g an der Kopp- 
lungsausbildung 12g des Werkzeughalters 10g. Daruber hinaus ist nahe der 
Anlageflache 49g der Kopplungsausbildung 12g ein den Radialflansch 34g 
radial aufien umgebender Zentrierbund 52 am Werkzeughalter 10g ausge- 
bildet. Dieser Zentrierbund 52 sorgt fur eine korrekte koaxiale Lage der 
Hiilse 20g bezuglich des Werkzeughalters 10g. Eine nach radial innen 
weisende Zentrierflache 53 des Zentrierbundes 52 ist in Anlageeingriff mit 
einer nach radial aulien weisenden Flache 54 des Radialflansches 34g. Urn 
eine Verlagerung der Hulse an der so gebildeten Stutzstelle 22g zu 
vermeiden, sind der Radialflansch 34g und der Zentrierbund 52 durch eine 
Schweifinaht 55, welche urn den Werkzeughalter umlauft, miteinander un- 
losbar verbunden. 

An der Stutzstelle 24g ist an der Manteflache 29g des Schaftbereichs 18g 
des Werkzeughalters 10g ein Aufiengewinde 44g vorgesehen, auf welches 
eine Stellmutter 56g aufgeschraubt ist. Die Stellmutter 56g druckt in Rich- 
tung der Drehachse D auf die zur Drehachse D im Wesentlichen orthogona- 
le Stimflache 57 der Hulse 20g. Durch Wahl des Anzugdrehmoments der 
Stellschraube 56 kann die auf die Hulse 20g ausgeubte Druckkraft einge- 
stellt werden. Der Verspannungsabschnitt VA des Werkzeughalters 10g ist 
somit gezielt unter Axialzugspannung setzbar. Die auf die Hulse 20g wir- 
kenden Druckkrafte wirken im Verspannungsabschnitt VA als Reaktionszug- 
krafte auf den Werkzeughalter 10g. 

Bei dem Werkzeughalter 10g in Fig. 8 sind die Kopplungsausbildung 12g, 
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die Spannausbildung 14g und der Schaftabschnitt 18g integral einteilig 
ausgebildet 

Fig. 9 zeigt einen Werkzeughalter 10h, der sich von dem Werkzeughalter 
10g in Fig. 8 im Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass der einteilig mit 
dem Spannabschnitt 14h ausgebildete Schaftabschnitt 18h eine zentrische 
Offnung 47h der Koppelausbildung 12h axial durchdringt und auf der zur 
Spannausbildung 14h axial abgewandten Seite eine Gewindemutter 56h 
tragt, die auf ein AuRengewinde 44h des Schaftabschnitts 18h geschraubt 
ist. Mit Hilfe der Gewindemutter 56h konnen auf die hier konische Hulse 20h 
axiale Verspannungskrafte ausgeubt werden. Die Hulse 20h ist zwischen 
radial verlaufenden, ringformigen Stirnflachen der jeweils als Fuge 
ausgebildeten Stutzstellen 22h und 24h eingespannt. 

In Fig. 10 ist ein zweiteilig ausgefuhrter Werkzeughalter 10i dargestellt. Der 
Werkzeughalter lOi umfasst ein kopplungsseitiges Werkzeughalterteil 58, 
an welchem die Kopplungsausbildung 12i vorgesehen ist, und ein 
spannseitiges Werkzeughalterteil 60, an welchem die Spannausbildung 14i 
vorgesehen ist. Die beiden Werkzeughalterteile 58 und 60 sind miteinander 
verschraubt, wobei ahnlich der Variante in Fig. 4 ein Gewindezapfen 49i mit 
Au&engewinde am spannausbildungsseitigen Werkzeughalterteil 58 in eine 
Gewindeoffnung 57i am kopplungsausbildungsseitigen Werkzeughalterteil 
60 eingedreht ist. 

Die Werkzeughalterteile 58 und 60 sind dabei gegen eine sich zur 
Spannungsausbildung hin verjungende konische Hulse 20i festgedreht. Mit 
einer zur Drehachse D orthogonalen stimseitigen Endflache 61 liegt die 
Hulse 20i unter Bildung einer Fuge an einer zur Drehachse D ebenfalls 
orthogonalen Anlageflache der Spannausbildung 14i an. Eine 
entsprechende Fuge ist auf der zur Kopplungsausbildung 12i gelegenen 
Seite der Hulse 20i im Verspannungskraftweg zwischen den Flachen 41 i und 
45i vorgesehen. Radial aulien umschlielit das kopplungsausbildungsnahere 
Langsende 32i der Hulse 20i einen Bund 52i an der Kopplungsausbildung 
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12i und wlrd dadurch bezuglich der Drehachse D zentriert. An seinem 
spannungsausbildungsnaheren Langsende 26i ist die Hiilse durch das 
Werkzeughalterteil 58 an seinem lnnenumfang bezuglich der Drehachse D 
zentriert, wobei die Stirnseite des spannungsausbildungsnaheren 
Langsendes 26i der Hulse 20i an einem Dampfungsring 59 anliegt, welcher 
in axialer Richtung zwischen dem stirnseitigen Langsende 26i der Hulse 20i 
und dem Werkzeughalterteil 58 mit der Spannungsausbildung 14i 
angeordnet ist. Der Dampfungsring 59 kann beispielsweise aus Keramik 
gefertigt sein und weist eine andere Materialelastizitat als der 
Werkzeughalter 10i oder/und als die Hulse 20i auf. Der Dampfungsring 59 
dampft unerwunschte Bewegungen des Werkzeughalters 10i durch innere 
Reibung. 

Bei der in Fig. 10 dargestellten Ausfuhrungsform ist die Hiilse 20i aufgrund 
der Verschraubungsverbindung der Werkzeughalterteile 58 und 60 in axialer 
Richtung unter Druckspannung gesetzt, so dass sich der Ver- 
spannungsabschnitt VA des Werkzeughalters 1 0i unter mechanischer Zug- 
spannung befindet. Diese Zugspannung kann in ihrem Betrag durch Auf- 
bringen eines bestimmten Drehmoments bei der Verschraubung der beiden 
Werkzeughalterteile 58 und 60 geeignet gewahlt werden. Eine zusatzliche 
Moglichkeit zur Feineinstellung der gewiinschten Axialverspannung liegt in 
der Verwendung eines Gewindes mit sehr geringer Steigung am Zapfen 49i 
und an der Offnung 47i. 

In Fig. 11 ist wiederum ein zweiteiliger Werkzeughalter 10k mit den Werk- 
zeughalterteilen 58k und 60k dargestellt. Anders als in Fig. 10 sind die 
Werkzeughalterteile 58k und 60k nicht miteinander verschraubt. Vielmehr ist 
der Zapfen 49k des Werkzeughalterteils 48k lediglich in die Offnung 47k des 
Werkzeughalterteils 60kl eingesteckt. 

Bei der Herstellung des Werkzeughalters 10k wird dieser nach dem Zu- 
sammenstecken der beiden Werkzeughalterteile 58k und 60k in axialer 
Richtung mit einer Druckkraft beaufschlagt, so dass seine Lange unter der 
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Wirkung der Druckkraft entsprechend der jeweiligen Materialelastizitaten 
verkurzt wird. Der Werkzeughalter 10k kann dabei verkiirzt werden, bis die 

* 

beiden stirnseitigen Endflachen 45k, 61k der Hulse 20k an den jeweiligen 
zugeordneten Gegenflachen an den Werkzeughalterteilen 60k bzw. 58k 
anliegen. Dann wird die Hulse 20k an ihren beiden Langsenden 26k und 32k 
durch SchweiGen unlosbar mit den jeweiligen Werkzeughalterteilen 58k und 
60k verbunden. Dies geschieht durch Aufbringen einer umlaufenden 
Schweiftnaht 62 am kopplungsausbildungsnaheren Langsende 32k und 
einer umlaufenden Schweifcnaht 63 am spannausbildungsnaheren 
Langsende 26k der Hulse 20k. Nach Aufbringen der Schweiflnaht wird die, 
etwa durch eine Presse oder eine Spannvorrichtung auf den Werkzeughalter 
ausgeiibte axiale Montagedrucklast aufgehoben, so dass sich der zuvor ver- 
kurzte Werkzeughalter 10k gegen die Materialelastizitat der Hulse 20k ent- 
spannt. Dabei wird die Hulse 20k unter Zugspannung gesetzt, so dass der 
zwischen den Schweifinahten 62 und 63 gelegene axiale Verspannungs- 
abschnitt unter Druckspannung steht. 

Die Ausfuhrungsform von Fig. 12 entspricht im Wesentlichen der von 
Fig. 10. Lediglich das kopplungsausbildungsnahere Langsende 32I der 
Hulse 20I ist nicht mehr vom Bund 52I an seinem Aulien- oder Innenumfang 
zentriert Vielmehr stolien das Langsende 32I der Hulse 20I und eine 
Stirnflache des Bundes 52I stirnseitig aneinander an, Eine Zentrierung kann 
hier wahrend der Montage erfolgen, beispielsweise durch eine die 
Verbindungsstelle zwischen Bund 52I und Langsende 32I umgreifende 
Auftenhulse. Zur besseren Zentrierung des kopplungsausbildungsnaheren 
Langsendes 32I der Hulse 20I kann dieses Langsende auch abgestuft 
ausgebildet sein, so dass der Bund 52I einen Axialvorsprung am Langsende 
32I der Hulse 20I radial auBen umgreift und so die Hulse an ihrem 
Langsende 32I zentriert. 

Die in Fig. 13 dargestellte Ausfuhrungsform entspricht in ihrem Ver- 
spannungszustand der letztgenannten Ausfuhrungsform von Fig. 12. 
Zusatzlich ist auf dem AuBenmantel 29m ein Schwingmassenstuck 64 in 
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axialer Richtung verlagerbar vorgesehen, wie durch den Doppelpfeil P 
angezeigt ist. 

Das Schwingmassenstuck 64 wirkt zusatzlich zu der axialen Verspannung 
einer unerwunschten Schwingungsanregung des Werkzeughalters 10m ent- 
gegen. Dies gilt sowohl fur Torsions- als auch fur Transversalschwingungen. 
Sollte der Werkzeughalter 10m zu Schwingungen angeregt werden, wird 
hierdurch auch der schlanke Schaftabschnitt 18m in Bewegung versetzt. 
Durch geeignete Wahl des axialen Anbringungsortes des Schwingmassen- 
stucks 64 kann erreicht werden, dass das Schwingmassestiick und der es 
tragende Schaftabschnitt 18m phasenversetzt zu einer Schwingung gleicher 
Frequenz angeregt wird, so dass es am Gesamtsystem Werkzeughalter 10m 
durch destruktive Interferenz zu einer Gesamtschwingung mit geringerer 
oder sogar verschwindender Amplitude kommt. 

Das Schwingmassenstuck 64 kann verschiebbar, verdrehbar, verschraubbar 
und dergleichen am Schaftabschnitt 18m angeordnet sein. Das 
Schwingmassenstuck 64 ist durch einen einfachen Ring gebildet, durch 
dessen Innenoffnung 65 der Schaftabschnitt 18m gefuhrt ist Zur Festlegung 
der axialen Position des Schwingmassenstucks 64 am Schaftabschnitt 18m 
wird dieser zusatzlich in radialer Richtung gesichert, etwa durch Verstiftung. 

Fig. 14 zeigt einen Werkzeughalter 10n, der im Wesentlichen dem 
Werkzeughalter 10b aus Fig. 3 entspricht, auf seinem Schaftabschnitt 18n 
jedoch wiederum ein axial verschiebbares Schwingmassenstuck 64n ahnlich 
dem Werkzeughalter 10m aus Fig. 13 tragt. Auch das Schwingmassenstuck 
64n wirkt als Tilgermasse zur Minderung der Schwingungsamplitude im 
Arbeitsbereich des Werkzeughalters 10n. 

Die Ausfuhrungsform von Fig. 15 unterscheidet sich von der von Fig. 13 zum 
einen dadurch, dass das Werkzeughalterteil 58o mit der Spannausbildung 
14o nur uber die Hulse 20o mit dem Werkzeughalterteil 60o mit der 
Kopplungsausbildung 12o verbunden ist. Der Schaftabschnitt 18o, welcher 
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einstuckig am Werkzeughalterteil 58o ausgebildet ist, reicht mit seinem 
freien Langsende nicht bis zum Werkzeughalterteil 60o, sondern endet frei 
auskragend in dem von der Hulse 20o umgebenen Raum. 

Zum anderen unterscheidet sich die Ausfuhrungsform von Fig. 15 von der 
von Fig. 13 dadurch, dass die Hulse 20o durch zwei fiber einen groBen ge- 
meinsamen Axialabschnitt hinweg koaxial angeordnete Hulsenmantel 67 und 
68 gebildet ist. 

Das frei auskragende Langsende des Schaftabschnitts 18o gestattet die 
Anregung anderer Schwingungsformen als die des beidseitig eingespannten 
Schafts 18o in der Ausfuhrungsform von Fig. 13. 

Die axiale Verspannung wird bei der Ausfuhrungsform von Fig. 15 durch 
eine Verspannung der beiden Hulsenmantel 67 und 68 relativ zueinander 
erreicht. Jeder Hulsenmantel 67 und 68 ist gesondert an jedem seiner 
Langsenden mit den diesen Langsenden zugeordneten Werkzeug- 
halterteilen 58o und 60o verschweilit. Eine Zentrierung wird beispielsweise 
dadurch erreicht, dass der umlaufende Bund 52o am Werkzeughalterteil 60o 
den radial inneren Hulsenmantel 68 an dessen AufJenumfang umgibt, so 
dass eine Zentrierung des Hulsenmantels 68 bezuglich des 
Werkzeughalterteils 60o erreicht ist. Der radial innere Hulsenmantel 68 
umgibt wiederum radial aulien einen Stufenabschnitt 69 des 
Werkzeughalterteils 58o, so dass dieser durch den inneren Hulsenmantel 68 
zentriert ist Die Verbindungssituation des Hulsenmantels 68 mit den 
einzelnen Werkzeughalterteilen 58o und 60o entspricht im Wesentlichen der 
Verbindungssituation der Hulse 20k in der Ausfuhrungsform von Fig. 11, auf 
deren Beschreibung an dieser Stelle ausdrucklich verwiesen sei. 

Nach Anbringung des inneren Hulsenmantels 68 wird der Werkzeughalter 
10o, wie im Zusammenhang mit der Ausfuhrungsform von Fig. 11 be- 
schrieben wurde, in axialer Richtung mit einer Druckkraft beaufschlagt, so 
dass die axiale Lange des Werkzeughalters 10o verkurzt wird. In diesem 
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unter auBerer Krafteinwirkung verkiirzten Zustand werden die Langsenden 
des auBeren Hiilsenmantels 67 mit den jeweiligen Werkzeughalterteilen 58o 
und 60o durch AnschweiBen unldsbar veit>unden. AnschlieBend wird die 
von auBen aufgebrachte axiale Druckkraft gelost, so dass der innere 
Hulsenmantel unter axialer Druckspannung steht, wahrend der auBere 
Hulsenmantel unter axialer Zugspannung steht. 

In Fig. 16 ist, wie schon in Fig. 1, 2 und 5 bis 7, ein einstuckiger 
Werkzeughalter 10p dargestellt. Eine konische Hulse 20p, welche den 
Werkzeughalter 10p radial auBen umgibt, ist am radial auBeren Ende ihres 
Radialflansches 34p an dem Langsende 32p mit dem Werkzeughalter 10p 
verschweiBt. Ebenso kann die Hulse 20p an ihrem der Spannausbildung 14p 
zugewandten Langsende 26p mit dem Werkzeughalter 10p verschweiBt 
sein, wie in der oberen Halfte des in Fig. 16 dargestellten Werkzeughalters 
1 0p gezeigt ist. 

Der von der Hulse 20p umgebene Axialabschnitt des Werkzeughalters 10p 
ist uber einen vorbestimmten Axialabschnitt mit einer Umfangsausnehmung 
versehen, so dass der Werkzeughalter 10p gemeinsam mit der Hulse 20p 
ein Raumvolumen 66 definiert, in welches im vorliegenden Beispiel der 
Fig. 16 Ol 70 derart eingefiillt ist, dass das gesamte Raumvolumen 66 mit 
dem 6l 70 gefullt ist. 

Bei Drehung des Werkzeughalters 10p ubt das 0\ 70 aufgrund von 
Zentrifugalkraft eine Kraft nach radial auBen auf die Innenwandung der 
Hulse 20p aus. Durch die Konizitat der Hulse 20p sowie durch ihre feste 
Einspannung an den Langsenden 26p und 32p ruft diese nach radial auBen 
wirkende Kraft eine in axialer Richtung wirkende Kraft auf die Hulse hervor, 
so dass ein Verspannungsabschnitt des Werkzeughalters 10p unter 
mechanischer Druckspannung steht. 

Statt einer SchweiBverbindung kann die konische Hulse im Bereich ihres 
spannausbildungsnaheren Langsendes 26p lediglich flachig mit ihrer 
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konischen Innenflache 71 an einer entsprechenden konischen Au&enflache 
29p des Schaftabschnitts 18p anliegen, wie dies in der unteren Halfte des 
Werkzeughaiters 10p in Fig. 16 dargestellt ist Die bei Drehung des 
Werkzeughalters in radialer Richtung auf die Hulse 20p wirkende Kraft ruft 
eine in Richtung der Hulsenwand verlaufende und zur Kopplungsausbildung 
12p hin weisende Kraftkomponente hervor, durch welche der Bereich des 
Langsendes 26p geringfugig zur Kopplungsausbildung 12p hin verlagert 
wird. Dies bewirkt ein dichtendes Anliegen der konischen Innenflache 71 der 
Hulse 20p und der konischen AuBenflache 29p des Schaftabschnitts 18p 
aneinander. 

Zusatzlich ist am Radialflansch 34p eine Druckbeaufschlagungseinrichtung 
72 vorgesehen, umfassend einen mit seiner radial inneren Seite in 
Benetzungskontakt mit dem Ol 70 stehenden umlaufenden Gummiring 74 
sowie um den Umfang des Radialflansches 34p in gleichen Abstanden 
verteilt angeordnete Stellschrauben 76. Mit den Stellschrauben 76 kann der 
Gummiring 74 nach radial innen in das Raumvolumen 66 hinein verstellt 
werden. Dadurch wird der Druck im Ol 70 erhoht, was zu einer zusatzlichen 
axialen Verspannung des Werkzeughalters 10p uber die Krafteinwirkung 
des Ols 70 auf die Hulse 20p fCihrt. Anstelle eines umlaufenden Gummirings 
konnen auch den Stellschrauben jewejls zugeordnete Kolben aus Keramik, 
Metall, usw. vorgesehen sein, die das Ol 70 direkt verdrangen. 

Bei der in Fig. 17 gezeigten Ausfuhrungsform reicht die den Werkzeughalter 
10q radial au&en umgebende Hulse 20q uber die Spannausbildung 14q in 
axialer Richtung hinaus. 

An seinem der Kopplungsausbildung 12q naheren Langsende 32q liegt die 
Hulse 20q mit ihrer zur Drehachse D im Wesentlichen orthogonalen 
Stirnflache 45q an einer zur Drehachse im Wesentlichen ebenfalls ortho- 
gonalen Anlageflache 41 q an. 

Die Spannausbildung 14q verfiigt uber ein Innengewinde, welches an der 
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den Spannraum 16q begrenzenden Innenwandung ausgebildet ist. In dieses 
Innengewinde der Spannausbildung ist ein Spanngewinde 78 eines 
Fraskopfes 80 eingeschraubt. Das der Spannausbildung 14q zugeordnete 
Langsende 26q der Hulse 20q kommt mit seiner zur Drehachse D im 
Wesentlichen orthogonalen Stirnflache 61 q an eine zur Drehachse D im 
Wesentlichen ebenfalls orthogonale Ruckflache 79 des Fraskopfes 80 zur 
Anlage. Durch Eindrehen des Fraskopfes 80 in den Spannraum 16q gegen 
die Auflenhulse 20q wird die AuBenhiilse 20q unter Druckspannung gesetzt, 
wahrend der von der Aullenhulse umgebene Verspannungsabschnitt VA des 
Werkzeughalters 10q unter Zugspannung gesetzt wird. Anstelle eines 
Fraskopfes 80 kann ein beliebiges anderes Werkzeug mit Spanngewinde in 
den Spannraum 1 6q eingedreht sein. 

In Fig. 18 ist eine Ausffihrungsform gezeigt, welche im Wesentlichen der von 
Fig. 17 entspricht. Anstelle des Fraskopfes 80 ist dabei ein Schrumpfaufsatz 
80r in den Spannraum 16r gegen die Hulse 20r eingeschraubt. Der 
Schrumpfaufsatz 80r verfiigt wiederum uber einen Spannraum 16Y, in 
welchen Werkzeugschafte eingespannt werden konnen, wie im Zu- 
sammenhang mit der Spannausbildung 14 der Ausfuhrungsform von Fig. 1 
beschrieben wurde. 

Bei den Werkzeughaltem der Fig. 1, 2 und 5 bis 8 ist der Schaftabschnitt 
einteilig integral mit der Spannausbildung und der Kopplungsausbildung 
verbunden. Fig. 19 zeigt einen Werkzeughalter 10s, bei welchem die Hulse 
20s integral einteilig mit der Kopplungsausbildung 12s und der 
Spannausbildung 14s ausgebildet ist. Die Hulse 20s hat Konusform und 
geht an ihrem Durchmesser groReren Ende 32s in die Stirnflache 41s des 
radial abstehenden Flansches 43s der Kopplungsausbildung 12s uber. Die 
Spannausbildung 14s hat an ihrem dem Ende 26s der Hulse 20s 
zugewandten Ende eine orthogonale Stutzflache 81 , die die Stutzstelle 24s 
bildet und an der das der Spannausbildung 14s benachbarte Stirnende des 
Schaftabschnitts 18s anliegt. Das der Kopplungsausbildung 12s 
benachbarte Ende 49s des Schaftabschnitts 18s ist in der Offnung 47s radial 
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gefuhrt und fixiert. Die Fixierung kann durch einen Pressstejiahnlich dem 
Werkzeughalter der Fig. 3, durch eine Schraubverbindung ahnlich dem 
Werkzeughalter der Fig. 4 oder durch eine ringformige Schweilinaht 83 
erfolgen. Der Schaftabschnitt 18s wird auf Druck belastet fixiert, so dass die 
Hulse 20s auf Zug vorgespannt ist. 

Fig. 20 zeigt eine Variante des Werkzeughaiters aus Fig. 19. Auch hier ist 
die Hulse 20t einteilig integral mit der KoppelUngsausbildung 12t und der 
Spannausbildung 14t verbunden und umschlie&t einen gesonderten 
Schaftabschnitt ,18t, gber den die Hulse 20t auf Zug verspannbar ist. An 
seinem der Spannausbildung 14t naheren Langsende 26t liegt der hier 
hulsenformige Schaftabschnitt 18t unter Zwischenanordnung eines 
Ausgleichselements 82 an einem Vorsprung 84 der Spannausbildung 14t an. 

Von der Seite der Kopplungsausbildung 12t her ist ein Spannelement 85 in 
den Werkzeughalter 10t eingeschraubt. Ein Auliengewinde am Spann- 
element 85 ist mit einem Innengewinde im Kopplungsabschnitt 12t des 
Werkzeughaiters 10t in Schraubeingriff. Zwischen dem Spannelement 85 
und dem der Kopplungsausbildung 12t zugewandten Langsende 32t des 
Schaftabschnitts 18t ist ein zuvor an Hand von Fig. 10 beschriebenes 
Dampfungselement 59t axial zwischenangeordhet Eiri Ausgleichselement 
82 dient unter anderem dazu, den Warmegang von der Schrumpfspannaus- 
bildung 14t ausgehend zu verhindern, kann aber entfallen. 

Der Schaftabschnitt 18t ist zur Durchleitung von Kuhlfluid hohl ausgebildet 
und weist an seinem Langsende 26t eine in axialer Richtung verstellbare An- 
schlageinheit 86 auf, mit welcher ein axialer Endanschlag fur einen in den 
Spannraum 16t einzulegenden Werkzeugschaft auf. Solche 
/^ischlageinheiten konnen auch bei den anderen beschriebenen 
Ausfuhrungsformen vorgesehen sein. 

In Fig. 21 ist ein Werkzeughalter 10u dargestellt, auf welchen von der 
Kopplungsausbildung 12u bis zu seinem spannausbildungsnahen 
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Langsendbereich ein vom Material des Werkzeughalters 10u verschiedenes 
Material 87 auf diesen hulsenformig aufgebracht, vorzugsweise 
aufgeschrumpit ist. Auch hierdurch wird eine Axialverspannung eines 
Axialabschnitts 18u des Werkzeughalters 10u erreicht. Das Material kann 
Metall, Keramik, oder ein elektrostriktives Material sein, welches durch 
Anlegen einer elektrischen Spannung seine Langsabmessung in wenigstens 
einer Raumrichtung andert Somit kann durch Anlegen einer elektrischen 
Spannung an das aufgebrachte Material die von diesem auf den 
Werkzeughalter 10u ausgeubte Kraft verandert werden. 

Fig. 22 zeigt einen Werkzeughalter lOv vom Schrumpfhaltertyp mit einem 
Spannschaft 18v, der an seinem einen Ende von einer durch die 
Kopplungsausbildung 12v gebildeten, achsnormale Schulter 88v axial 
absteht und an seinem der Kopplungsausbildung 12v axial abgewandten 
Seite seiner Spannausbildung 14v eine zentrische Spannausnehmung 16v 
zum Schrumpfspannen des Schafts des nicht naher dargestellten 
Werkzeugs enthalt, wie dies anhand von Fig. 1 naher erlautert wurde. 
Zwischen der Kopplungsausbildung 12v und der Spannausbildung 14v ist 
der Spannschaft 18v von einer die Verspannungsanordnung bildenden 
Hulse 20v umschlossen, die sich mit ihrem der Kopplungsausbildung 12v 
benachbarten Ende in einer Sttitzstelle 22v an einer ringformigen Stirnflache 
88 axial abstutzt. Mit ihrem anderen, der Spannausbildung 14v axial 
benachbarten Stutzende 24v sitzt die Hulse 20v in einem 
Reibschlussbereich 89 im Presssitz auf dem Umfang des Schaftabschnitts 
18v. Axial zwischen dem Reibschlussbereich 89 und der Stiitzstelle 22v 
verlauft die Hulse 20v unter Bildung eines Ringspalts 90 in radialem Abstand 
vom Schaftabschnitt 18v. Die im Reibschlussabschnitt 89 im Presssitz 
aufeinander liegenden Umfangsflachen am Innenmantel der Hulse 20v 
einerseits und des Schaftabschnitts 18v andererseits haben die Form eines 
steilen Konus 91, der sich uber die vorgegebene axiale Lange mit einer 
Steigung von etwa 0,1 zur Spannausbildung 14v hin axial verjungt und zwar 
so, dass der Konus des Schaftabschnitts 18v bezogen auf die Endstellung 
der aufgesetzten Hulse 20v zur Erzeugung des Presssitzes ein Obermafc 



WO 2005/068118 



PCT/EP2005/00032 1 



-34- 

hat. Es versteht sich aber, dass die im Reibschlussabschnitt 89 aneinander 
liegenden Flachen auch als Zylinderflachen ausgebildet sein konnen. Zur 
Erzeugung der Vorspannkraft wird die der Spannausbildung 14v 
zugewandte Stirn 92 der Hulse mit einer Kraft von mehreren Tonnen, 
beispielsweise 10 Tonnen gegen die Ringflache 41 v gedruckt, was zu einer 
federnden Verspannung der Hulse 20v fuhrt. Der Presssitz im Bereich 89 
erzeugt insgesamt eine Haltekraft, die die solchermaften vorgespannte 
Hulse 20v in ihrer vorgespannten Lage halt. Zugleich wird aber in den der 
Kopplungsausbildung 12v axial zugewandten Bereichen des 
Reibschlussabschnitts 89 eine Relativbewegung zwischen der Hulse 20v 
und dem Spannschaft 18v gegen die Reibschlusskraft erlaubt, wodurch die 
Dreh- und Biegeschwingungen des Schaftabschnitts 1 8v gedampft werden. 

Zur Verbesserung der Steifigkeit des Schaftabschnitts 18v ist der zur 
Kopplungsausbildung 12 benachbarte Endbereich der Hulse 20v als axial 
zur Spannausbildung 14v hin sich verjiingende Konusabschnitt 93 
ausgebildet, einen den Spannschaft 18v umschlieRenden Dampfungsring 94 
aus steifelastischem Material uberdeckt. 

Fig. 23 zeigt eine Variante eines Werkzeughalters 10w vom Schrumpftyp, 
die sich von der Variante der Fig. 22 lediglich dadurch unterscheidet, dass 
der Reibschlussabschnitt 89w, in welchem der Schaftabschnitt 18w radiales 
ObermaB bezogen auf den Innendurchmesser der Hulse 20w hat in erster 
Linie fur die Reibungsdampfung des Werkzeughalters 10w bemessen ist, 
wahrend die Stutzstelle 24w, an der sich die Hulse 20w mit der 
Vorspannkraft FK abstutzt durch eine Mutter 95 gebildet ist, die auf ein 
AuRengewinde des Spannschafts 18w aufgeschraubt ist. Auch hier betragt 
die Vorspannkraft, mit der die Hulse 20w zwischen ihren Stutzstellen 22w 
und 24w eingespannt ist mehrere Tonnen, beispielsweise 10 Tonnen. Die 
Form der Hulse 20w entspricht im iibrigen der Form der Hulse 20w in 
Fig. 22, wobei jedoch zusatzlich im Bereich der Spannausbildung 14w 
zugewandten Endes ein weiterer Dampfungsring 96 zwischen der Hulse 20w 
und dem Spannschaft 1 8w vorgesehen ist. 
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Die Ausgestaltung nach Fig, 24 unterscheidet sich von der Variante der 
Fig. 23 im Wesentlichen nur dadurch, dass ein Teil der axialen Lange der 
Hulse 20x als hulsenformige Wellfeder 97 ausgebildet ist, die sowohl axiale 
als auch radiale Federkrafte bei axialer bzw. radialer Verspannung erzeugt. 

Fig. 25 zeigt erne Variante, bei welcher die Grundsatze der Variante der 
Fig. 22 bei einer Ausfuhrungsform ahnlich der Variante der Fig. 1 
verwirklicht sind. Zur axialen Verspannung der Hulse 20y ist zur Bildung der 
Stutzstelle 24y an deren der Kopplungsausbildung 14y benachbarten Ende 
ein nach innen vorspringender Radialvorsprung 28y angeformt, der sich an 
einer Schulter 30y des Schaftabschnitts 18y absttitzt Am anderen, der 
Kopplungsausbildung 12y benachbarten Ende tragt die Hulse 20y einen 
radial nach auden stehenden Radialflansch 34y, der zur Erzeugung der 
Vorspannkraft VK mit Schrauben 38y gegen die Ringschulter 41y der 
Kopplungsausbildung 12y gespannt ist Auch bei dieser Ausgestaltung ist 
ein Reibschlussabschnitt 89y vorgesehen, in welchem der gegebenenfalls 
konische (Abschnitt 91 y) Aufcenumfang des Flanschabschnitts 18y radial 
gegen den in diesem Bereich gleichfalls konischen Innenrnantel der Hulse 
20y unter Bildung eines Reibschlusses gespannt ist Im Bereich der 
Stutzstelle 22y ist der Innenrnantel der Hulse 20y konisch ausgebildet und 
uberdeckt wiederum einen Dampfungsring 94y. Axial zwischen dem Flansch 
34y und dem Reibschlussabschnitt 89y verlauft die Hulse 20y unter Bildung 
eines Ringspalts 90y im radialen Abstand zum Schaftabschnitt 18y. 

Fig. 26 zeigt einen Werkzeughalter 10z vom Schrumpftyp, der die 
Prinzipien der Variante der Fig. 23 bei einer Ausgestaltung gemad Fig. 5 
verwirklicht Wahrend die der Spannausbildung 14z benachbarte Stutzstelle 
24z durch einen radial nach innen ragenden Radialvorsprung 28z, welcher 
an einer Ringschulter 30z des Spannschafts 18z anliegt, gebildet wird, ist 
die Hulse 20z auf der Seite der Kopplungsausbildung 12z zur Bildung der 
Stutzstelle 24z mit einem Innengewinde auf ein Auliengewinde 44z des 
Spannschafts 18z geschraubt Der Stutzstelle 24z benachbart umschlielit 
die Hulse 20z in einem Reibschlussabschnitt 89z den Umfang des 
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Schaftsabschnitts 18z. Der Schaftabschnitt 18z hat in diesem Bereich 
radiales ClbermaR und kann, ebenso wie der Innenmantel der Hulse 20z 
geringfugig konisch ausgebildet sein. die Hulse 20z verlauft im ubrigen mit 
radialem Abstand (Ringspalt 90z) vom Schaftabschnitt 18z. Dampfungsringe 
sind bei 94z und 96z erkennbar. 

Fig. 27 zeigt einen Werkzeughalter 10aa vom Schrumpftyp ahnlich der 
Variante der Fig. 16. Auf den hier konusformigen Spannschaft 18aa ist eine 
gleichfalls konusformige Hulse 20aa unter Bildung einer Ringkammer 66aa 
aufgesetzt und an beiden Stutzstellen 22aa und 24aa uber den gesamten 
Umfang dicht und fest mit dem Werkzeughalter 10aa verbunden, hier 
angeschweiRt. Im dargesteflten Ausfuhrungsbeispiel sitzt die Hulse 20aa mit 
ihrem einen Stirnende auf einer ringformigen Stimflache 41 aa der 
Kopplungsausbildung 12aa auf, die den FuR des Schaftabschnitts 18aa 
umschlieftt An ihrem anderen, die Stiitzstelle 24aa bildenden Ende ist die 
Hulse mit einem nach radial innen vorspringenden Ringflansch 28aa 
versehen, der an einer axial in gleicher Richtung wie die Schulter 41 aa 
weisenden Ringschulter 30aa des Schaftabschnitt 18aa anliegt. Die Hulse 
20aa kann deshalb an beiden Stutzstellen 22aa und 24aa in einem 
Arbeitsgang insbesondere durch ReibschweiRung mit dem Schaftabschnitt 
18aa verbunden werden. 

Die Ringkammer 66aa zwischen dem Schaftabschnitt 18aa und der Hulse 
20aa ist uber einen Zuleitungskanal 99 von auRen her zuganglich, hier uber 
einen zentrischen weiteren Kanal 98 des Werkzeughalters 10aa. Zur 
Erzeugung einer Vorspannkraft wird uber die Kanale 98 und 99 bei der 
Herstellung des Werkzeughalters 10aa flieRfahiges Material in die 
Ringkammer 66aa gedruckt, welches in der Ringkammer 66aa nachfolgend 
seine Konsistenz verfestigt Bei dem Material kann es sich urn eine 
Gummimischung handeln, die in der Kammer 66aa ausvulkanisiert wird. Es 
kann sich aber auch um ein hartbares Kunststoffmaterial, beispielsweise ein 
Harz oder dergleichen handeln, welches in der Ringkammer 66aa aushartet 
Ebenso geeignet sind sinterfahige Materialien, Das in die Ringkammer 66aa 



WO 2005/068118 



PCT/EP2005/000321 



-37- 

eingebrachte Material blaht die HOIse 20aa und erzeugt hierdurch die axiale 
Vorspannkraft VK. Das eingebrachte Material muss in der Lage sein unter 
dem erhdhten Einbringdruck zu erstarren, so dass es den erhohten Druck 
auch im erstarrten Zustand aufrecht erhalten kann. Das Material kann 
elastische Eigenschaften haben und/oder an der Hulse 20aa bzw. dem 
Schaftabschnitt 1 8aa in einem Reibschluss anliegen. Es versteht sich, dass 
das Material gegebenenfalls auch von auBen durch eine Offnung der Hulse 
20aa eingebracht werden kann, wie dies in Fig. 16 angedeutet ist. 

Fig. 28 zeigt eine weitere Variante eines Werkzeughalters 10bb vom 
Schrumpftyp, bei welchem ahnlich der Variante der Fig. 22 das der 
Spannausbildung 14bb axial benachbarte Ende der die 
Verspannungsanordnung bildenden Hulse 20bb in einem 
Reibschlussabschnitt 89bb an dem Spannschaft 18bb anliegt. Der 
Reibschlussabschnitt 89bb muss nicht axiale Fixierungskrafte fur eine 
Presssitzfixierung der Hulse 20bb aufbringen. Die Hulse stutzt sich mit ihrem 
der Spannausbildung 14bb benachbarten Ende an einem radial elastischen 
Sicherungsring 95bb ab, der losbar in eine Ringnut am Umfang des 
Spannschafts 18bb eingeschnappt ist Anstelle des Sicherungsrings 95bb 
kann ahnlich der Variante der Fig. 23 gegebenenfalls auch eine auf den 
Spannschaft 18bb aufgeschraubte Mutter vorgesehen sein. Die 
Umfangskontur des Spannschafts 1 8bb und der an ihm anliegenden Hulse 
20bb kann im Reibschlussabschnitt 89bb wiederum die Form eines 
selbsthemmenden, steilen Konus 91 bb haben, wie dies anhand der Fig. 22 
erlautert wurde. Es versteht sich, dass auch hier, wie bei samtlichen 
vorangegangen eriauterten Varianten anstelle des Konus auch ein 
zylindrischer Reibschlussbereich vorgesehen sein kann. Der Reibschluss 
wird wiederum durch ein gewisses ObermaB des Durchmessers des 
Schaftabschnitts 18bb bezogen auf den Innendurchmesser der Hulse 20bb 
erreicht. 

Das der Spannausbildung 12bb axial benachbarte Ende der Hiilse 20bb ist 
an einer hydraulischen Stiitzanordnung 100 axial abgestutzt. Die 
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Stutzanordnung 100 hat eine mit einem hydraulischen Druckrnedium 101 
gefullte, zur Drehachse D zentrische Ringkammer 102, in der abgedichtet 
ein Ringkolben 103 axial verschiebbar gefuhrt ist Die Hulse 20bb stutzt sich 
an dem Ringkolben 103 im Bereich der am FuR des Schaftabschnitts 18bb 
gebildeten Ringflache 41 bb ab. Eine mit den Druckrnedium 101 in der 
Ringkammer 102 kommunizierende Kolbenschraube 104 erlaubt eine 
variable Druckbelastung des Druckmediums 101 und damit uber den 
Ringkolben 103 eine axiale Verspannung der Hulse 20bb. 

Bei dem Druckrnedium kann es sich um Hydraulikol Oder dergleichen 
handeln. Geeignet sind auch flielifahige oder/und gummielastische 
Materialien oder aber visko-elastische Massen. Es versteht sich, dass der 
Ringkolben 103 auch integral und einstuckig an der Hulse 20bb angeformt 
sein kann. 

Nicht naher dargestellt sind Ausfuhrungsformen, die bei kinematisch 
inverser Einbaulage der Stutzeinrichtung 100 auch eine Zugbelastung der 
Hulse 20bb zulassen. Es versteht sich ferner, dass die Stutzeinrichtung 100 
auch bei samtlichen anderen vorangegangen erlauterten Werkzeughaltem 
fur die axiale Verspannung der Verspannanordnung eingesetzt werden 
kann. 

Fig. 29 zeigt eine Variante eines Werkzeughalters 10cc mit einer 
Grundkonstruktion ahnlich dem Werkzeughalter 10h in Fig. 9. Der 
Werkzeughalter 10cc hat eine zwischen den Stiitzstellen 22cc und 24cc der 
Kopplungsausbildung 12cc einerseits und der Spannausbildung 14cc 
andererseits auf Druck eingespannte, im Wesentlichen konische Hulse 
20cc, die sich mit der Stirnflache 45cc ihres im Durchmesser groderen Ende 
32cc unter Bildung einer Fuge an der achsnormal verlaufenden Stirnflache 
41 cc des Ringflansches 43cc der Kopplungsausbildung 12cc abstutzt Das 
im Durchmesser kleinere Ende 26cc der Hulse 20cc ist mit seiner Stirnflache 
61 cc unter Bildung einer Fuge an einer Ringschulter 110 der 
Spannausbildung 14cc abgestutzt. Die an den Stiitzstellen 22cc und 24cc 
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gebildeten Fugen haben vibrationsmindernde Eigenschaften. 

Zusatzlich ist die Hulse 20cc im Bereich ihrer Stirnenden radial mit leichtem 
Presssitz zentriert. An der Kopplungsausbildung 12cc ist ein Ringbund 52cc 
angeformt, dessen der Konizitat der Hulse 20cc angepasste aufcere 
Umfangsflache 53cc die Hiilse 20cc an ihrer inneren Umfangsflache 54cc 
zentriert. Im Bereich der Stutzstelle 24cc ist die Spannausbildung 14cc mit 
einem Ringansatz 119 versehen, dessen auliere Umfangsflache 120 im 
leichten radialen Presssitz an der inneren Umfangsflache 121 der 
Spannausbildung 14cc anliegt und die Hulse 20cc radial zentriert. 

Die Hiilse 20cc besteht aus Hartmetall, beispielsweise feinkornigem 
Hartmetall, z. B. vom Typ K20, oder aber grobkornigem Hartmetall, z. B. vom 
Typ K50. Die Hulse kann aber auch aus einem Schwermetall oder einem 
Metall-Matrix-Komposite-Material (MMC), zum Beispiel Ferro-Titanit, 
bestehen. Als Material fur die Hulse 20cc eignet sich auch Keramik oder 
Glasfaser- bzw. Kohlefaser-verstarkter Kunststoff. Es versteht sich, dass die 
Hulse 20cc aber auch aus Werkzeugstahl bestehen kann, wenngleich die 
vorstehend erlauterten Materialien bevorzugt sind. Es versteht sich ferner, 
dass die vorangegangen erlauterten Hulsen gleichfalls aus den bevorzugten 
Materialien bestehen konnen. 

Die Spannausbildung 14cc ist integral einteilig mit einem zylindrischen 
Schaftabschnitt 18cc verbunden, dessen freies Ende in einer 
Ringaussparung 47cc der Kopplungsausbildung 12cc zentriert, jedoch radial 
verschiebbar gefuhrt ist Eine Spannschraube 56cc spannt den 
Schaftabschnitt 18cc gegen die Kopplungsausbildung 12cc und sorgt damit 
fur eine Druckvorspannung der Hulse 20cc. Es versteht sich, dass anstelle 
der Spannschraube 56cc auch andere kraftubertragende Fixierungsmittel 
vorgesehen sein konnen, wie sie fur die Fixierung des Spannschafts in der 
Kopplungsausbildung anhand der Fig. 3, 4, 10, 14 und 19 erlautert wurden. 

Die konische Hulse 20cc verlauft zwischen den Stiitzstellen 22cc und 24cc 
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unter Bildung einer konusformigen Ringkammer 111 mit radialem Abstand 
zum Schaftabschnitt 18cc. In der Ringkammer 111 sind wenigstens ein, hier 
mehrere, ringformige Dampfungselemente 112 angeordnet, die mit radialer 
Vorspannung am AuRenumfang 29cc des Schaftabschnitts 18cc einerseits 
und am Innenumfang 113 der Hulse 20cc andererseits reibschlussig 
anliegen. Die Dampfungselemente 112 bestehen aus gummielastischem 
Oder steifelastischem Material und sind zwischen zwei Anschiagringen 115, 
117 axial fixiert. Bei Torsionsschwingungen des Schaftabschnitts 18cc 
relativ zur Hulse 20cc wie auch bei Biegeschwingungen dampfen die 
Dampfungselemente 112 die Schwingungen. 

Die Dampfungselemente 112 konnen radiales Obermali relativ zum 
Innenumfang 113 bzw. AuRenumfang 29cc haben, so dass sie mit radialem 
Presssitz in der Ringkammer 111 sitzen. Zusatzlich oder auch alternativ 
kann die radiale Vorspannung der Dampfungselemente 112 aber auch durch 
axiales Verspanrien zwischen den beiden Anschiagringen 115, 117 erfolgen, 
indem die das Ende 32cc der Hulse 20cc an der Kopplungsausbildung 12cc 
zentrierende Ringschulter 52cc den ihr benachbarten Anschlagring 117c um 
ein vorbestimmtes Mali gegen den anderen, in der Ringkammer 111 sich 
abstutzenden Anschlagring 115 stellt. Die radiale Verspannung wird hierbei 
durch Verringerung des axialen Abstands der Anschlagringe 115, 117 
enreicht. Zusatzlich oder alternativ konnen die Dampfungselemente 112 zur 
Erhohung der radialen Vorspannung in den sich verjungenden Spalt der 
Ringkammer 1 1 1 eingetrieben werden. 

Die Hulse 20cc kann, wie bei samtlichen vorangegangen beschriebenen 
Ausfuhrungsformen aus Werkzeugstahl bestehen, ist aber vorzugsweise zur 
Verbesserung der Dampfungseigenschaften aus Hartmetall gefertigt, wie 
dies auch bei den vorangegangen erlauterten Ausfuhrungsformen der Fall 
sein kann. 

Fig. 30 zeigt einen Werkzeughalter 10dd, der sich von dem Werkzeughalter 
der Fig. 29 in erster Linie dadurch unterscheidet, dass sich der Anschlagring 
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117dd nicht an der das Ende 32dd der Hulse 20dd zentrierenden 
Ringschulter 52dd abstiitzt, sondern an einer Gewindehulse 119, die in eine 
zentrische Gewindeoffnung 47dd der Kopplungsausbildung 12dd geschraubt 
ist. Die Gewindehulse 119 erlaubt eine Justierung des axialen Abstands 
zwischen den Anschlagringen 115dd und 117dd und damit eine Justierung 
der radialen Vorspannung der Dampfungselemente 112dd. Der Endbereich 
49dd des Schaftabschnitts 18dd ist mittels eines Schraubboizens 56dd auf 
Zug gegen die Kopplungsausbildung 12dd gespannt, um so die Hulse 20dd 
auf Druck vorzuspannen. Es versteht sich, dass das Ende 49dd des 
Schaftabschnitts 18dd die Gewindehulse 119 gegebenenfalls auch 
durchsetzen kann und in der Gewindehulse 119 oder aber der 
Kopplungsausbildung 12dd zentriert sein kann. Soweit das Ende 49dd in der 
Kopplungsausbildung 12dd zentriert ist, kann das Ende 49dd auch 
anderweitig auf Zug belastbar mit der Kopplungsausbildung 12dd verbunden 
sein, wie dies fur kraftschlussige oder formschlussige Verbindungen 
vorangegangen erlautert wurde. 

Figur 31 zeigt eine Variante des Werkzeughalters aus Figur 29, der im 
Unterschied zu diesem Werkzeughalter jedoch keine Dampfungselemente 
112 zwischen seinem Schaftabschnitt 18ee und seiner Hulse 20ee enthalt 
Daruber hinaus ist der Schaftabschnitt 18ee ahniich Figur 10 mit seinem 
freien Ende 49ee in eine Gewindeoffnung 47ee der Kopplungsausbildung 
12ee eingeschraubt. Wahrend die Spannstelle 12ee unter Bildung einer 
Fuge in der anhand von Figur 29 erlauterten Weise radial zentriert ist, 
umschliedt der Ringansatz 119ee das axiale Ende 26ee der Hulse 20ee von 
radial aulSen und liegt mit seiner inneren Umfangsflache 120ee unter 
Bildung einer Fuge an der aufceren Umfangsflache 121ee der Hulse 20ee 
an. Dies hat den Vorteil, dass Warmedehnungen der als Schrumpffutter 
ausgebildeten Spannausbildung 14ee das Ende 26ee der Hulse 20ee nicht 
beeinflussen und es dementsprechend nicht zu Warmedehnungsschaden an 
der Hulse 20ee kommen kann. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn die 
Hulse 20ee, wie vorangegangen erlautert, aus sprodem Material, wie z. B. 
Keramik oder dgl., besteht. 
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Der in Figur 32 dargestellte Werkzeughalter 10ff unterscheidet sich von dem 
Werkzeughalter der Figur 31 lediglich dadurch, dass der das der 
Spannausbildung 14ff zugewandte Ende 26ff der Hiilse 20ff radial 
zentrierende Ansatz nicht einteilig mit der Spannausbildung 14ff verbunden 
ist, sondern durch einen gesonderten, beispielsweise aus Stahl oder dgl. 
bestehenden Stiitzring 119ff gebildet ist, der mit seiner inneren 
Umfangsflache 120ff sowohl die auliere Umfangsflache 121ff der Hulse 20ff 
als auch eine auBere Umfangsflache 122 der Spannausbildung 14ff mit 
leichtem radialen Presssitz umschlietlt Der Ring 119ff zentriert das Ende 
26ff der Hulse 20ff relativ zur Spannausbildung 14ff. Wahrend die innere 
Umfangsflache 1 20ee des Werkzeughalters 1 0ee in Figur 31 
vergleichsweise hohen Herstellungsaufwand erfordert, kann die Innenflache 
120ff des Rings 119ff kostengiinstig als Passflache hergestellt werden. Die 
Hulse 20ff besteht aus den vorstehend anhand der Figur 29 erlauterten 
Material ien. 

Figur 33 zeigt einen Werkzeughalter 10gg ahnlich dem Werkzeughalter 
10ee in Figur 31. Im Unterschied zum Werkzeughalter 10ee ist jedoch das 
der Kopplungsausbildung 12gg benachbarte Ende 32gg der Hiilse 20gg 
durch einen Ringbund 52gg radial aulien zentriert, wie dies anhand von 
Figur 8 bereits erlautert wurde. Allerdings ist die Stutzstelle 22gg in diesem 
Fall als Fuge ausgebildet. Der die Hulse 20gg radial aufien in leichtem 
Presssitz zentrierende Ringbund 52gg der Kopplungsausbildung 12gg kann 
aufgrund der axialen Verspannkraft entstehende Spreizkrafte der konisch 
ausgestellten Hulse 20gg aufnehmen, ohne dass Zentrierfehler auftreten. 

Die in den Figuren 1 bis 33 dargestellten Merkmale der Werkzeughalter sind 
untereinander beliebig kombinierbar. 
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Anspruche 

Werkzeughalter fur ein urn eine Drehachse (D) drehbares Werkzeug, 
insbesondere Bohr-, Fras-, Reib- oder Schleifwerkzeug, umfassend 
einen Spannschaft, welcher an seinem einen Endbereich eine 
Spannausbildung (14) zur koaxialen Halterung des Werkzeugs und an 
seinem anderen Endbereich eine Kopplungsausbildung (12) zur 
koaxialen Kopplung mit einer Werkzeugmaschine aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

mit dem Spannschaft eine Verspannungsanordnung verbunden ist, die 
in einem axialen Verspannungsabschnitt des Spannschafts eine 
Verspannungskraft mit einer in axialer Richtung wirkenden 
Verspannungskraftkomponente auf den Spannschaft ausubt, wobei in 
dem Verspannungsabschnitt zumindest eine der Komponenten - 
Spannschaft und Verspannungsanordnung - als Hulse (20) ausgebildet 
ist, die die jeweils andere Komponente (18) koaxial umschlie&t 

Werkzeughalter nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Verspannungsabschnitt in axialer Richtung zwischen der 
Spannausbildung (14) und der Koppelausbildung (12) angeordnet ist 

Werkzeughalter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spannausbildung (14) uber die Hulse (20) vorsteht und fur eine 
Schrumpfsitzhalterung des Werkzeugs ausgebildet ist 

Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20, 20a-f, n, I, m, o, p, s-u, z, aa) 
voneinander weg auf Zug belastbar an dem Werkzeughalter (10) 
abgestutzt ist und der Spannschaft einen Schaftabschnitt (18) umfasst, 
der die Koppelausbildung (12) auf Druck belastbar mit der 
Spannausbildung (14) verbindet 
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Werkzeughalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hulse (20) an ihrem der Spannausbildung (14) nahen Ende (26) eine 
von der Kopplungsausbildung (1 2) weg weisende Ringschulter (30) des 
Spannschafts hintergreift und an ihrem anderen Ende (32) an dem 
Werkzeughalter angeschraubt oder mit dem Werkzeughalter 
insbesondere durch unldsbares Fugen, insbesondere SchweiBen, fest 
verbunden ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hulse (20) an dem anderen Ende (32) einen radial nach auBen 
abstehenden Ringbund (34) hat, der gegen eine radial nach auBen 
sich erstreckende Ringschulter (43) der Kopplungsausbildung (12) 
geschraubt ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hulse (20d-f) an dem anderen Ende (32) ein Innengewinde (44) hat, 
das auf ein AuBengewinde (46) des Spannschafts geschraubt ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hulse (20b, c, n, s) an ihrem der Spannausbildung (14) nahen Ende 
(26) eine von der Kopplungsausbildung (12) weg weisende 
Ringschulter (33) des Werkzeughalters im Bereich der 
Spannausbildung (14) hintergreift oder einteilig mit dem 
Werkzeughalter verbunden ist und an ihrem anderen Ende (32) 
einteilig mit dem Werkzeughalter, insbesondere einem radial nach 
auBen abstehenden Ringbund (43) der Kopplungsausbildung (12) 
verbunden ist und dass der Spannschaft in dem Verspannungsbereich 
kraft- und formschlussig an einer zur Kopplungsausbildung (12) festen 
Flache des Werkzeughalters abgestiitzt ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hulse (20s) einstuckig fest, insbesondere integral sowohl mit der 
Spannausbildung (14s) als auch der Kopplungsausbildung (12s) 
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verbunden ist und der Bereich der Spannausbildung uber den 
Schaftabschnitt (18s) an dem Bereich der Kopplungsausbildung (12s) 
abgestutzt ist. 

10. Werkzeughalter nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaftabschnitt (18s) ais von der Spannausbildung (14s) und der 
Kopplungsausbildung (12s) gesondertes Bauteil ausgebildet ist. 

11. Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20g, h-k, q, r, u-x, bb, cc, dd) an 
ihren Enden (26, 32) aufeinander zu auf Druck belastbar an dem 
Werkzeughalter abgestutzt ist und der Spannschaft einen 
Schaftabschnitt (18) umfasst, der die Kopplungsausbildung (12) auf 
Zug belastbar mit der Spannausbildung (14) verbindet. 

12. Werkzeughalter nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Hulse (20g, h, i, q, r, w, x) mit einem ihrer axialen Enden an der 
Kopplungsausbildung (12), insbesondere an einem radial abstehenden 
Ringbund (43) der Kopplungsausbildung (12) abgestutzt ist und mit 
ihrem anderen Ende an einer Ringschulter eines relativ zur 
Kopplungsausbildung axial verschraubbaren Bauteils (56, 56n, 58, 80, 
95) abgestutzt ist. 

13. Werkzeughalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bauteil als auf den Spannschaft geschraubter Schraubring (56) 
ausgebildet ist. 



14. Werkzeughalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Ringschulter an dem Spannschaft (18h, i) angeformt ist und der 
Spannschaft mit dem Bereich der Kopplungsausbildung verschraubt ist. 
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15. Werkzeughalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
das andere Ende der Hulse ( 20q) an einer Ringschulter des in der 
Spannausbildung gehaltenen Werkzeugs (80) abgestutzt ist. 

16. Werkzeughalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Ringschulter (79r) an der Spannausbildung (14r) angeformt ist und 
diese axial verlagerbar an dem Spannschaft (18r) befestigt ist. 

17. Werkzeughalter nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Hulse (20v) mit einem ihrer axialen Enden an der 
Kopplungsausbildung (12), insbesondere einem radial abstehenden 
Ringbund (43) der Kopplungsausbildung (12) abgestutzt ist und mit 
ihrem anderen Ende reibschlussig an dem Spannschaft (18v) 
abgestutzt ist. 

18. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20b, f-s, u-z, aa-cc) einen zu ihrem 
der Kopplungsausbildung (12) benachbarten Ende hin sich 
vergrofcernden Aulien- oder/und Innendurchmesser hat 

19. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20o) mehrere koaxial zueinander 
angeordnete Hulsenmantel (67, 68) umfasst 

20. Werkzeughalter nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Hulsenmantel (67, 68) zumindest in einem Teilabschnitt ihrer 
axialen Lange aneinander anliegen. 

21. Werkzeughalter nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass einer der Hulsenmantel (67, 68) auf Druck und ein anderer der 
Hulsenmantel (67, 68) auf Zug beansprucht ist. 

22. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 21, dadurch 
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gekennzeichnet, dass radial zwischen der Hulse (20p, aa) und dem 
Schaftabschnitt (18) ein Ringraum (66) gebildet ist, der mit einem unter 
Druck stehenden Material, insbesondere einem fliefifahigen Material 
oder einem plastisch verformbaren oder elastischen Material ausgefullt 
ist. 

23. Werkzeughalter nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass die axialen Enden der Hulse (20p, aa) 
zugfest und dicht mit dem Werkzeughalter (10) verbunden, 
insbesondere reibverschweifit sind, 

dass die Hulse (20) den Spannschaft (18) mit radialem Abstand 
umschlieflt und zur Erzeugung einer axialen Zugverspannung der 
Hulse (20) zwischen dem Spannschaft (18) und der Hulse (20) unter 
Druck stehendes Material, insbesondere elastisches Material, 
eingefiigt ist 

24. Werkzeughalter nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, 
dass Druckveranderungsmittel (76) vorgesehen sind, mittels der der 
Druck des Materials in dem Ringraum (66) veranderbar ist. 

25. Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schaftabschnitt (18) oder die Hulse (20) — 
soweit diese Komponente auf Druck beansprucht ist - fiber ein 
Dampfungsstuck (59) relativ zu der anderen, auf Zug beanspruchten 
Komponente axial abgestutzt ist. 

26. Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 25, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20v-z, bb) zumindest auf 
einem Teilbereich ihrer axialen Lange reibschliissig am Umfang des 
Spannschafts (1 8) anliegt 

27. Werkzeughalter nach Anspruch 26, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20v-z, bb) mit ihren beiden 
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Enden axial vorgespannt an dem Werkzeughalter (10) abgestutzt ist, 
wobei das der Spannausbildung (14) axial nahe Ende der Hulse (20) in 
einem Reibschlussabschnitt (89) im Presssitz reibschlussig axial fixiert 
an dem Spannschaft (18) gehalten ist. 

28. Werkzeughalter nach Anspruch 26 oder 27, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20v-z, bb) und der 
Spannschaft (18v) zumindest in einem Teil des Reibschlussabschnitts 
(89) aneinander angepasst geringfugig konische Form haben. 

29. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 26 bis 28, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20v-x, bb) axial auf Druck 
vorgespannt an dem Werkzeughalter (10) abgestutzt ist und axial 
zwischen dem Reibschlussabschnitt (89) und dem axial der 
Kopplungsausbildung (12) zugewandten, an dem Werkzeughalter (10) 
abgestutzten Ende den Spannschaft (18) mit radialem Abstand 
umschlieftt 

30. Werkzeughalter nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, dass axial zwischen dem 
Reibschlussabschnitt (89) und den am Werkzeughalter (10v) 
abgestutzten anderen Ende wenigstens ein Dampfungsring (94) aus 
einem elastisch komprimierbaren Material zwischen dem Umfang des 
Spannschafts (18) und dem Innenmantel der Hulse (20v) angeordnet 
ist. 

31 . Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 30, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Spannschaft (18) in eine 
Ringschulter (41) der Kopplungsausbildung (12) ubergeht und die 
Hulse (20) an der Ringschulter (41) axial abgestutzt ist und dass 
zumindest das an der Ringschulter (41) abgestutzte Ende (32) der 
Hulse (20b, c, f-s, v-z, aa-dd) als Konusabschnitt ausgebildet ist, der 
sich von der Ringschulter (41) weg axial verjungt. 
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32. Werkzeughalter nach Anspruch 31 , 

dadurch gekennzeichnet, dass der Konusabschnitt wenigstens einen 
Dampfungsring (94) uberdeckt. 

33. Werkzeughalter nach Anspruch 31 oder 32, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse axial auf Druck vorgespannt 

ist 

34. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 33, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20x) einen axial federnden 
Wellfederabschnitt (97) umfasst. 

35. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (20bb) mit ihren beiden 
Enden axial an dem Werkzeughalter (10) abgestutzt ist, wobei im 
Abstiitzweg eines der beiden Enden der Hulse (20bb) eine relativ zu 
dem Werkzeughalter (10) axial bewegliche Stutzeinrichtung (100) 
angeordnet ist, die wenigstens einen Stutzkolben (103) autweist, der in 
einer ihm zugeordneten, ein flieftfahiges oder plastisch deformierbares 
Druckmedium (101) enthaltenden Druckkammer (102) axial 
verschiebbar gefuhrt ist, wobei der Druckkammer (102) ein 
Einstellelement (104) zur Veranderung des Drucks in dem 
Druckmedium (102) zugeordnet ist. 

36. Werkzeughalter nach Anspruch 35, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzkolben (103) als in einem die 
Druckkammer (102) bildenden Ringraum axial verschiebbarer 
Ringkolben ausgebildet ist, an dem das eine der beiden Enden der 
Hulse (20bb) abgestutzt ist oder mit dem es verbunden ist. 

37. Werkzeughalter nach Anspruch 35 oder 36, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Einstellelement (104) eine auf 
das Druckmedium (101) einwirkende Kolbenschraube ist. 
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38. Werkzeughalter nach einem der Ansprtiche 35 bis 37, 

dadurch gekennzeichnet, dass das andere der beiden Enden der 
Hulse (20bb) test mit dem Spannschaft (18) verbunden ist oder an 
einem Ringbund des Spannschafts (18), insbesondere einem losbar an 
dem Spannschaft (18) gehaltenen Sicherungsring (95bb) axial 
abgestiitzt ist. 

39. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 1 bis 38, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20cc) den Schaftabschnitt (18) 
zumindest in einem Teilbereich ihrer axialen Lange unter Bildung eines 
Ringraums (111) mit radialem Abstand umschlieflt und in dem 
Ringraum (111) ein ringformiges, an der inneren Umfangsflache (113) 
der Hulse und der aulieren Umfangsflache (29cc) des Schaftabschnitts 
(18cc) flachig anliegendes Dampfungselement (112) radial 
vorgespannt angeordnet ist. 

40. Werkzeughalter nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Dampfungselement (112) aus elastisch komprimierbarem Material 
besteht und dass der Ringraum (111) durch Ringschultern (115, 117) 
axial begrenzt ist, zwischen welchen das Dampfungselement (112) zur 
Erzeugung radialer Vorspannung axial verspannt ist. 

41. Werkzeughalter nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der Ringschultern (117dd) fur die Veranderung der Vorspannung 
des Dampfungselements (112) axial verlagerbar ist. 

42. Werkzeughalter nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass 
die axial verlagerbare Ringschulter (117dd) durch eine an der 
Kopplungsausbildung (12dd) gehaltene, axial verlagerbare 
Schraubanordnung (119) gebildet ist 

43. Werkzeughalter nach Anspruch 39 bis 42, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ringraum (111) Konusform hat 
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44. Werkzeughaiter nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Dampfungselement (112) in Richtung der Verjungung des 
konusformigen Ringraums (1 1 1 ) vorgespannt ist 

45. Werkzeughaiter nach einem der Anspruche 1 bis 44, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hulse (20m, n, o) den Schaftabschnitt (18) 
zumindest in einem Teilbereich ihrer axialen Lange unter Bildung eines 
Ringraums mit radialem Abstand umschliedt und dass auf dem 
Schaftabschnitt (18) in dem Ringraum ein Titgermassenkorper (65m, n, 
o) angeordnet ist. 

46. Werkzeughaiter nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Tilgermassenkorper (65m, n, o) langs des Schaftabschnitts (18) 
verlagerbar ist. 

47. Werkzeughaiter nach einem der Anspruche 1 bis 46, dadurch 
gekennzeichnet, dass die beiden Komponenten - Spannschaft und 
Verspannungsanordnung - aus unterschiedlichen Materialien 
bestehen. 

48. Werkzeughaiter nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der Komponenten, insbesondere die Hulse (20), zumindest in 
ihrem die axiale Verspannungskraft ubertragenden Bereich aus 
Hartmetall oder Schwermetall oder einem Metall-Matrix-Komposite- 
Material oder Keramik oder Kunststoff, insbesondere Glasfaser- oder 
Kohlefaser-verstarktem Kunststoff, besteht 

49. Werkzeughaiter nach einem der Anspruche 1 bis 48, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine der beiden Komponenten - Spannschaft 
und Verspannungsanordnung - uber wenigstens eine die axiale 
Verspannkraft ubertragende Fuge (22, 22a, h, i, q, r, s, v - z, aa - gg, 
24, 24a - i, n, q, r, v - z, aa - gg) an der anderen der beiden 
Komponenten abgestutzt ist 
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50. Werkzeughalter nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fuge (24v - z, bb) zwischen zwei in radialem Presssitz aneinander 
liegenden Umfangsflachen der beiden Komponenten vorgesehen ist 

51 . Werkzeughalter nach Anspruch 49 oder 50, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fuge (22, 22a, h, i, q, r, s, v - z, aa - dd, 24, 24a - i, n, q, r, w - 
z, aa - gg) zwischen zwei axial aneinander liegenden Flachen der 
beiden Komponenten vorgesehen ist 

52. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 49 bis 51, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen den beiden die Fuge bildenden 
Flachen eine Dampfungsmaterialschicht (59; 59t) angeordnet ist. 

53. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 49 bis 52, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest eine der beiden axialen Stirnenden 
der die Hulse bildenden Komponente eine der aneinander liegenden 
Flachen der Fuge bildet und an der anderen der beiden Komponenten 
eine Umfangsflache (120) angeformt oder angebracht ist, die die Hulse 
im Bereich dieses Stimendes radial zentriert. 

54. Werkzeughalter nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass 
an beiden Stirnenden der Hulse jeweils die Fuge bildende Flachen 
vorgesehen sind und die Hulse im Bereich beider Stirnenden durch 
Umfangsflachen der anderen Komponente radial zentriert ist. 

55. Werkzeughalter nach Anspruch 53 oder 54, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Umfangsflache der anderen Komponente in radialem 
Presssitz an einer Umfangsflache der Hulse anliegt. 

56. Werkzeughalter nach einem der Anspruche 53 bis 55, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umfangsflache der anderen Komponente 
die Hulse im Bereich zumindest eines ihrer axialen Stirnenden radial 
aulien umschlieflt. 
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57. Werkzeug halter nach Anspruch 56, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Umfangsflache der anderen Komponente zumindest das der 
Spannausbildung benachbarte Stimende der Hulse radial aulien 
umschlieftt. 

58. Werkzeughalter nach Anspruch 56 Oder 57, dadurch gekennzeichnet, 
dass die die Hulse (20ff) im Bereich zumindest eines ihrer Stirnenden, 
insbesondere im Bereich ihres der Spannausbildung (14ff) 
benachbarten Stirnendes (26ff) radial aulien umschlieliende 
Umfangsflache der anderen der beiden Komponenten durch einen die 
Fuge axial uberdeckenden, auch die andere Komponente radial aulien 
umschlieftenden Ring (1 1 9ff) gebildet ist. 
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